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La presente tesis como objetivo general aplicar el estudio de tiempos para 
mejorar la productividad en la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote; 
para que con este estudio pueda mejorar en sus tiempos de producción y genere 
mayores beneficios para la empresa. Se consideró una población infinita de las 
actividades que se desarrollan en todos los procesos de la línea de producción 
y los registros de la productividad ligados a su indicadores (eficacia, eficiencia y 
efectividad) desde su fundación, tomando como muestra las actividades que se 
desarrollan en el proceso de envasado y los registros de productividad de los 3 
últimos años (2014, 2015 y 2016); la cual se verá incrementada a través del 
análisis del proceso de envasado y la ideación de una propuesta de mejora en 
el área de estudio con el fin de aprovechar al máximo el recurso básico “tiempo”. 
El estudio permitió mejorar el proceso de envasado, por lo que se logró mejorar 
la productividad en un 36.02% con respecto al estado inicial; el cual se corroboró 
con el análisis inferencial al comparar la productividad (ligado a sus indicadores) 
antes y después de la mejora planteada a través de la prueba T – Student para 
muestras emparejadas obteniendo un nivel de significancia p menor a 0.05; lo 
que permitió aceptar la hipótesis de que la productividad ligado a sus indicadores 
obtenida después de la aplicación de estudio de tiempos es significativamente 
mayor que la productividad obtenida antes de ello. 
 















The present thesis as a general objective to apply the study of times to improve 
productivity in the ICEF Fishing Corporation S.A.C, Chimbote; so that with this 
study you can improve your production times and generate greater benefits for 
the company. It was considered an infinite population of the activities that are 
developed in all the processes of the production line and the productivity registers 
linked to its indicators (efficacy, efficiency and effectiveness) from its foundation, 
taking as sample the activities that are developed in the packaging process and 
the productivity records of the last 3 years (2014, 2015 and 2016); which will be 
increased through the analysis of the packaging process and the idea of a 
proposal for improvement in the study area in order to make the most of the basic 
resource "time". The study allowed to improve the packaging process, so it was 
possible to improve productivity by 36.02% compared to the initial state; which 
was corroborated with the inferential analysis when comparing the productivity 
(linked to its indicators) before and after the improvement proposed through the 
T - Student test for paired samples, obtaining a level of significance p less than 
0.05; This allowed us to accept the hypothesis that the productivity linked to their 
indicators obtained after the application of the time study is significantly higher 
than the productivity obtained before that. 
 





En todo país para las empresas es de vital importancia la mejora 
de la productividad, ya que es la principal fuente del crecimiento 
económico de los mismos. Por tal motivo muchas de ellas dedicadas a la 
manufactura ya sea pequeña, mediana o grande se han visto en la 
necesidad de estimular este crecimiento y lograr dicha mejora se ha vuelto 
como un reto, así como la gestión adecuada del tiempo dispuesto para 
llevar a cabo una actividad determinada, ya que la utilización de sus 
recursos es un problema para mucho de ellas. 
Es así que hoy en día toda empresa dentro del sector manufactura 
lo que busca principalmente es producir más productos en el menor 
tiempo posible, y de esta manera incrementar sus utilidades, por eso es 
necesario llevar un control de la producción con la toma de tiempos para 
luego estandarizarlos. 
Según Economipedia, en España en tema de productividad no ha 
destacado por tener una jornada laboral bastante larga, el cual esas horas 
no son productivas, siendo el tercer país con la jornada laboral más 
extensa. El problema principal viene desde la creencia de los empresarios 
de que un trabajador esté más tiempos en su puesto de trabajo, se logrará 
mejores resultados y con ello incrementará la productividad en la 
empresa. Sin embargo, un estudio realizado por OBS Business School 
dice todo lo contario, por lo que informó que el 55% del tiempo laboral de 
los empleados españoles es improductivo. 
Las empresas que se dedican en elaborar conservas de pescado 
en el Perú constituyen una importante actividad económica como fuente 
de trabajo, debido a la gran cantidad de su producción, el cual contribuye 
en forma sostenida el desarrollo nacional. Este producto es un alimento 
con muchas propiedades nutritivas, por lo que es considerada como una 
dieta saludable y puede ser consumida por todo el grupo de la población. 
Los valores nutricionales se mantienen por una larga duración sin la 
alteración del producto para la comodidad de su consumo. Estas 
empresas dedicadas a este rubro generalmente sus procesos lo llevan a 
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cabo a mano – hombre, el cual han presentado problemas por no tener 
sus tiempos estándares establecidos, a consecuencia de esto no se ha 
podido cumplir con la demanda de manera eficiente, debido al bajo 
rendimiento de los trabajadores. Esto ocasiona constante demoras en la 
entrega de pedidos, ya que realizan sus actividades a su conveniencia por 
no tener establecido un ritmo de trabajo óptimo. Sin embargo, tienen por 
finalidad conseguir la mayor productividad, la cual se logra incrementando 
su producción y minimizando los recursos que se utiliza como: insumos, 
mano de obra, entre otros que sean indispensables para la elaboración 
de su producto. 
Este es el caso de la empresa Corporación Pesquera ICEF S.A.C, 
ubicada en la Av. Los Pescadores Mz. D, Lote 5, Urb. Gran Trapecio, en 
la provincia de Santa - Chimbote. Es una empresa que se dedica a 
producir harina y conservas de pescado.  La planta cuenta con el área 
disponible para las líneas de crudo y cocido, en las cuales se aprovecha 
la materia prima proveniente de la zona de pesca de esta región como 
son: Sardina, Jurel, Caballa, Anchoveta, Atún entre otras especies. Así 
mismo sus productos de conserva de pescado en las líneas de producción 
antes mencionadas se elabora en agua y sal, en aceite y en salsa de 
tomate, en diferentes presentaciones de envase: 1/2Lb, 1 Lb Tall, Tinapón 
u otro tipo de envase que el comprador solicite en las dos líneas ya sea 
de grated (desmenuzado), filetes de pescado, entero de anchoveta, jurel, 
entre otras. 
Para elaborar conservas de pescado, sus procesos son llevados a 
cabo de manera empírica, ocasionando problemas a futuro con respecto 
a las exigencias del mercado del día de hoy en cuanto a la productividad 
y calidad; específicamente para elaborar conservas de pescado  a base 
de anchovetas (línea crudo - entero de anchoveta en salsa de tomate), se 
ha observado que se genera una gran cantidad de tiempos improductivos 
en todo el recorrido de la línea de producción (iniciando con la recepción 
de materia prima, seguido por el corte y eviscerado, el lavado y 
salmuerado, envasado, pre cocción, drenado, adición de líquido de 
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gobierno, sellado, lavado de latas, esterilizado, enfriamiento, 
limpieza/empacado, codificado, almacenamiento, etiquetado y finalmente 
el almacén de producto terminado), encontrándose un estancamiento 
significativo en el proceso de envasado debido a la gran pérdida de 
tiempos en el desarrollo de las distintas actividades en el área. 
Por ello, analizando las actividades que se desarrollan en el 
proceso de envasado (iniciando con el llenado de canasta con materia 
prima, lavado de materia prima, traslado de materia prima a mesa de 
envasado, vaciado de materia prima a mesa de envasado, traslado a la 
zona de envasado, recojo de cesto vacío, traslado de cesto vacío a la 
zona de recepción de envases, llenado de cesto con envases vacíos, 
traslado de cesto lleno a la zona de despacho; traslado a la zona de 
recepción de envases, solicitud de entrega de cesto con envases vacíos, 
recojo de cesto lleno con envases vacíos, traslado de cesto lleno a mesa 
de envasado, colocado de canastilla en mesa de envasado, colocado de 
envases vacíos verticalmente en canastillas, verificación del correcto 
colocado de envases, contabilizado del número de piezas de entero de 
pescado., llenado de envases con materia prima, verificación de envases 
llenos con materia prima en su totalidad; traslado de canastilla al rack, 
colocado de canastilla al rack, llenado del rack en su totalidad con 
canastillas, traslado del rack lleno a la zona de lavado de envases y 
adición de agua, traslado a la llave de la manguera hidráulica, encendido 
de la llave de la manguera hidráulica, traslado de la manguera hidráulica 
a la zona de lavado de envases y adición de agua, lavado de envases 
llenos y adición de agua, traslado a la llave de la manguera hidráulica, 
apagado de la llave de la manguera hidráulica, traslado de la manguera 
hidráulica a su lugar inicial y finalizando con el traslado del rack a cocina 
estática) mediante un diagrama de Ishikawa, donde se grafica el problema 
principal, el cual es tiempos improductivos en el área de envasado, por lo 
que se consideró a la materia prima, mano de obra, materiales y el método 
de trabajo, a estos se identificaron sus principales causas y sub causas 
que hacen que se generen retrasos considerables en el proceso. (ver 
Anexo N° 03). 
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Entre tanto, se observó que el principal problema es el trabajo 
empírico, que es llevado a cabo en el área de envasado, ya que las 
principales causas están ligadas al falta de estandarización de tiempos, 
ello se explica en que dicha área de trabajo no cuenta con la implantación 
de tiempos estándar para las actividades que realizan cada personal, por 
lo tanto genera una dispersión enorme de tiempos, dado que parte del 
personal presentan lentitud en sus actividades desarrolladas, la cual 
genera un retraso considerable en la línea de producción, aunado a ello 
está la falta de capacitación a los mismos respecto a sus actividades, así 
también se cuenta con dos tipos de contrato los cuales son por destajo y 
el otro por medio de una servís, dicho indicador es problemático, dado 
que el personal por destajo trabaja mucho más rápido, ya que ellos son 
remuneradas de acuerdo a la cantidad de anchovetas que logran envasar, 
mientras tanto que las trabajadoras por servís son más lentas, porque los 
sueldos de las mismas es estable a la vez que sus puestos de trabajo,  el 
cual genera tiempos improductivos.  
Así mismo, se observaron existencia de vísceras en el pescado al 
llegar al área de envasado, el personal presenta dificultad para realizar 
dicha actividad por lo que se genera un retraso, el motivo es que en el 
anterior proceso la materia prima pasa por el corte y eviscerado, el cual 
debería sacarse toda las vísceras en su totalidad, pero por avanzar mucho 
más rápido no realizan correctamente dicha actividad quedando restos de 
vísceras dentro de la especie; cabe mencionar que existen dos 
controladoras en esta área para la supervisión de dicha actividad; sin 
embargo no están en constante supervisión, esto genera que el personal 
realice su trabajo a su manera sin su correcta limpieza. Debido a ello el 
personal del área de envasado tiene que estar quitando los restos de 
vísceras pegados en el envase generando atrasos para la continuación 
del siguiente proceso. 
Además, la distribución de la materia prima no son las óptimas, ya 
que el personal encargado en realizar esta actividad no efectúa el correcto 
lavado de la materia prima antes de ser distribuida a las envasadoras, lo 
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cual hace que ellas se tomen más tiempo en quitar los restos de vísceras 
y sangre adheridos al pescado antes de su envasado generando demoras 
en el avance. Debido a la falta de automatización en la distribución de la 
materia prima. 
A esto se le suma, la mala distribución de los materiales de trabajo, 
debido a que la zona de recojo de envases está situada a unos 21.87 
metros de la mesa de envasado, por lo que cada envasadora tiene que ir 
por envases una vez por cesto (contiene 3 cajas, asimismo 1 caja contiene 
48 envases de tipo Tinapón), esto conlleva a que ellas pierdan tiempo en 
ir y venir por cada cesto. Asimismo, se observa que muchas veces este 
proceso se paraliza aproximadamente durante 1 o 1 ½ hora por falta de 
envases, generando algunas molestias para el personal, por lo que tienen 
que esperar sin poder hacer nada durante todo ese tiempo hasta que la 
empresa compre nuevos envases. 
También, la mala conexión de las tuberías en el área ocasionando 
incomodidad de las envasadoras por insuficiente agua en los caños 
personales para el lavado de la materia prima antes de su envasado, 
generando picazón en las manos, el cual esto hace que se no trabajen de 
manera eficiente, por lo que se tiene como consecuencia la pérdida de 
tiempo en el proceso. Esto es debido a la falta de mantenimiento del 
sistema de distribución de agua al área. 
Sumado a ello, la mala distribución del área, ya que los dynos 
(contenedores de plástico) de recepción de materia prima y los racks 
(carros cocinadores metálicos) no tienen un lugar definido estando en 
constantes movimientos por la zona de desplazamiento de los trabajares 
obstruyendo el pase a los mismos. Aunado a ello, en el área está situado 
una máquina peladora en el que es usado para la producción de la línea 
de cocido, el cual ocupa un área que puede ser aprovechable para colocar 
otros materiales usados para el proceso de envasado del presente estudio 
(línea de crudo). 
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Así mimo, el desarrollo de las actividades es de forma empírica, 
por lo que hace falta de una supervisión constante de estas actividades; 
sin embargo, solo se cuenta con una controladora con frecuentes 
ausencias de su persona en el área, el cual hace que las trabajadoras 
desarrollen dichas actividades ineficientemente por lo que realizan su 
trabajo a su manera: trabajando lentamente, dedicándose a conversar con 
los demás, entre otros; generando tiempos improductivos. 
Del mismo modo, se observó que los trabajos son realizados a 
mano, el cual genera una gran pérdida de tiempo principalmente en las 
dos actividades: la primera, el transporte y llenado de canastillas con 
envases llenos de materia prima a los racks, por lo que el tiempo de 
espera es de 10 a 15 minutos aproximadamente por rack; el segundo, el 
lavado y adición de agua a envases llenos, por lo que el personal 
encargado tiene que ir hasta el lugar de la llave de la manguera hidráulica, 
la cual está ubicada 7.5 metros de la zona de lavado y adición de agua; 
esta actividad es realizado de forma repetitiva. Además, es crítica, ya que 
a través de una manguera hidráulica se rosea manualmente al rededor 
del rack sin lograr llegar a todos los envases uniformemente. Estas 
actividades generan demoras considerablemente por la falta de 
automatización de los mismos. 
Aunado a ello, se observó los bajos índices de eficiencia, eficacia 
y efectividad en el desempeño del personal, ya que no se logra aproximar 
a la meta esperada con respecto a los recursos, tiempo y costos 
alcanzados respectivamente, debido a los factores explicados 
anteriormente, aunado a ello la falta de capacitación al personal de 
trabajo. 
También, se evidenció los bajos índices de eficiencia, eficacia y 
efectividad de los tiempos por cada actividad desarrollada, principalmente 
debido a la falta de un tiempo estándar para el proceso, el cual ocasiona 
que el personal desarrolle estas actividades empíricamente. 
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En la empresa objeto de estudio se visualizan indicadores 
problemáticos, como cada producción que es llevada a cabo no se toman 
estudios de tiempos para determinar si en realidad se están incurriendo 
en tiempos excesivos por cada actividad, es decir, centrándose en el área 
de envasado no se han implementado una estandarización de tiempo, 
como consecuencia de ello causa el bajo índice de eficiencia, donde la 
meta fue producir una determinada cantidad de productos enlatados o 
conservas de pescado y en un plazo definido, sin embargo se tuvo como 
meta real muy por debajo de la propuesta al inicio o antes de la 
producción; así también se evidenció un bajo nivel de eficacia, el mismo 
que se pudo observar en los recursos planteados y los recursos utilizados, 
donde al inicio se tuvo un presupuesto planteado antes de la producción, 
sin embargo se llegó a gastar más de lo documentado, por lo tanto se tuvo 
una pérdida económica en la producción. 
Si la empresa sigue en esta situación podría perder su 
competitividad en el mercado, así como salir del mismo; por ello el 
crecimiento de la productividad en la mano de obra se podría mejorar si 
se estableciera el tiempo estándar para llevar a cabo una tarea 
determinada aplicando un estudio de tiempos, en consecuencia, mejorar 
la productividad en la empresa, ya que se realizaría un control de la 
duración de las tareas a desarrollarse, paralelamente se mejoraría la 
forma adecuada de realizar el trabajo eliminando los tiempos 
improductivos que se generan en la línea de producción por mal uso del 
tiempo. 
La presente investigación como antecedentes cita a Cajamarca, 
Diego (2015), en su tesis titulada “Estudio de Tiempos y Movimientos de 
Producción en Planta, para mejorar el proceso de fabricación de Escudos 
en Kaia Bordados” para alcanzar el Diplomado en Alta Gerencia ante la 
Universidad Militar Nueva Granada – Colombia. Con esta investigación 
buscó disminuir el número de productos defectuosos que se generan en 
la empresa estudiada, a través de estudio de métodos y tiempos; y de 
esta manera mejorar la productividad y eficiencia de la empresa; para lo 
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cual realizó un diagnóstico situacional actual, para la recopilación y 
presentación de los datos; así mismo estableció los tiempos de desarrollo 
del proyecto, un análisis de los resultados y finalmente elaboró una 
propuesta. Llegando a la conclusión que si adquiere una máquina de 
bordar con características más tecnológicos trabajaría mucho mejor 
aumentando el número de puntuadas por minuto, el cual lograría disminuir 
los tiempos de bordado (de 427,2 a 388,2); a consecuencia incrementaría 
las utilidades y reduciría la cantidad de productos defectuosos. Esta 
investigación se tomó en cuenta, ya que se analizó la propuesta del 
sistema de trabajo para mejorar el proceso y poder ejecutarla. 
Asimismo; Jijón, Klever (2013), en su denominada investigación 
“Estudio de Tiempos y Movimientos para el mejoramiento de los procesos 
de producción de la empresa Calzado Gabriel”, para optar el Título de 
Ingeniero Industrial en Procesos de Automatización ante la Universidad 
Técnica de Ambato – Ecuador. La investigación tuvo como objetivo 
principal determinar tiempos y movimientos, con la finalidad de mejorar 
los procesos de producción que se desarrollan en la compañía estudiada, 
para lo cual utilizó herramientas del estudio del trabajo y métodos 
eficientes; la primera para analizar cada uno de los procesos, y la segunda 
para proponer mejoras a los problemas encontrados durante el proceso 
de producción. Concluye logrando determinar el tiempo estándar óptimo 
de la planta de producción reduciendo un 96.92 minutos improductivos e 
incrementando la capacidad de producción en un 12.65%. 
También Rodríguez, Javier (2008), en su tesis titulada 
“Determinación del Tiempo Estándar para la Actualización de las ayudas 
visuales en una línea de Producción de una empresa manufacturera”, 
para optar el Título de Ingeniero Industrial y de Sistemas ante el Instituto 
Tecnológico de Sonora, Navojoa – México. En la presente investigación 
buscó determinar el tiempo estándar mediante el estudio de tiempos para 
implementación de las ayudas visuales en base a estándares 
actualizados, por lo que utilizó el método de regresión a cero donde 
empleó las herramientas de cronómetro, tabla de anotaciones, lápiz, 
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software para la captura de datos, calculadora y cámara fotográfica. 
Expone su conclusión que su resultado es confiable, por lo que la empresa 
podrá utilizar para el análisis de sus operaciones del proceso de 
producción, y de esta manera realizar los cambios convenientes en su 
empresa para la mejora de su producción y crecimiento en el ámbito 
empresarial. 
A su vez; Lema, Reymi (2015), en su investigación denominada 
“Estudio de Tiempos y Movimientos de la Línea de Producción de 
manteles de la empresa Aly Artesanías para mejorar la Productividad”, 
para optar el Título de Ingeniero en Producción Industrial ante la 
Universidad de las Américas, Quito – Ecuador. El autor expone que tiene 
como objetivo principal tomar tiempos y movimientos de todos los 
procesos de producción que se desarrollan para fabricar manteles de tipo 
chismosa, basado en una gestión por procesos para optimizar la 
productividad. Para su determinación utilizó por herramientas de 
investigación a los flujogramas analíticos y diagramas de flujo; para el 
caso del estudio de tiempos se utilizaron como instrumentos el cronómetro 
digital, la ficha de tiempos y una tabla de la empresa General Electric, este 
último indica el número de mediciones para cada actividad. Por lo cual 
expone su conclusión que, después de la determinación de los tiempos 
de las actividades realizadas de tejidos, se conoció que una máquina 
(Staibli) es la que tiene la mayor capacidad de producción  a comparación 
de las otras, sin embargo la eficiencia hallada es mejor que el resto 
máquinas; debido que los operarios encargados en la manipulación de 
dicha máquina no están capacitados cuando se presenta un fallo o 
problema no pueden dar solucionar y reactivar rápidamente, a 
consecuencia de esto la maquina (Staibli) prolongue su tiempo de espera 
innecesaria. 
Además; Guaraca, Segundo (2015), en su tesis titulada “Mejora de 
la productividad, en la sección de prensado de pastillas, mediante el 
estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica de frenos 
automotrices Edgar S.A.C“, para optar el grado de Magister en Ingeniería 
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Industrial y Productividad ante la Escuela Politécnica Nacional, Quito – 
Ecuador. La presente investigación tuvo como objetivo principal mejorar 
la productividad en la sección de prensado de pastillas de freno, en la 
empresa estudiada, con la una mínima inversión, conservando la misma 
infraestructura, a través de la optimización del proceso de producción. El 
autor utilizó un cursograma hombre – máquina para identificar todas las 
actividades que hacen que limiten la productividad; es así que concluye 
logrando mejorar la productividad en un 25%; donde este se incrementó 
unas 28 pastillas/HH en la jornada de 11 horas y unas 26 en la jornada de 
8 horas. Con este porcentaje de mejora, se obtiene una capacidad de 
producción de 3 248 juegos/mes, el cual es una cantidad apta para cubrir 
los 2 500 juegos/mes, ya que estas son requeridas por el área de 
mercadeo de la empresa. 
Por otro lado; García, Hugo (2016), en su denominada 
investigación “Aplicación de mejora de Métodos de Trabajo en la 
Eficiencia de las Operaciones en el área de recepción de una empresa 
Esparraguera”, para optar el grado Magíster en Ingeniería Industrial ante 
la Universidad Nacional de Trujillo. El autor buscó diseñar e implementar 
una mejora de métodos de trabajo en un área específica de la empresa 
estudiada, con la finalidad de mejorar la eficiencia en el uso de sus 
recursos, para lo cual utilizó herramientas tales como Diagrama de 
Operaciones, Diagrama de Recorrido, Índice de Productividad, Estudio 
del trabajo, Estudio de tiempos. Por lo que expone sus resultados de los 
tiempos estándares en el área de recepción, donde en la descarga fue de 
2.04 minutos; entre ir a pesado y pesar, 3.43 minutos; ir a lavado y lavar, 
4.48 minutos; enjuague, 1.89 minutos; armado de palet, 3.09 minutos; ir a 
enfriado y enfriar, 8.35 minutos; y finalmente el abastecimiento a línea, 
1.98 minutos. Por lo que se tuvo un tiempo total de 25 minutos y 26 
segundos, tomando en cuenta las tolerancias; por tanto, teniendo como 
tiempo actual de 31.85 minutos estableciendo el tiempo estándar 
obtenido, disminuiría 6.59 minutos en realizar todas las actividades en el 
área de recepción. 
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Asimismo; Acuña, Diego (2012), en su tesis “Incremento de la 
capacidad de producción de fabricación de estructuras de Mototaxis 
aplicando metodologías de las 5S’s e Ingeniería de Métodos”. Para optar 
por el Título de Ingeniero Industrial ante la Pontificia Universidad Católica 
del Perú. Expone como su objetivo principal brindar al proceso de 
fabricación de estructuras de mototaxi, con la finalidad de incrementar su 
capacidad de producción. Para lo cual se opta como herramientas las 5S’s 
e Ingeniería de Métodos, para el desarrollo de la primera se utiliza el 
instrumento del check-lists el cual sirvió para sustentar un plan de acción 
estableciendo mejoras; con la segunda se realiza el estudio de los 
métodos de trabajo de cada operación, así mismo como el estudio de 
tiempos con la finalidad de presentar normas en el proceso estableciendo 
los tiempos estándares para llevar a cabo una tarea y de esta manera 
cumplir con la calidad del proceso. El autor concluye que, con la 
implementación y desarrollo de las mejoras se reduce 9.12 minutos del 
tiempo de ciclo durante todo el proceso; es decir se incrementa la 
productividad en un 13.1%. 
También Ulco, Claudia (2015), en su tesis denominada “Aplicación 
de Ingeniería de Métodos en el Proceso Productivo de cajas de calzado 
para mejorar la Productividad de mano de obra de la empresa Industrias 
ART PRINT”, para optar el Título de Ingeniero Industrial ante la 
Universidad César Vallejo, Trujillo. Con esta investigación buscó 
incrementar la productividad de mano de obra en el proceso productivo, 
para lo cual aplicó las herramientas de la Ingeniería de Métodos, utilizando 
técnicas e instrumentos para el diagnóstico situacional de la empresa una 
entrevista; para la evaluación del actual del proceso, observación directa; 
para la determinación del tiempo estándar del proceso, un registro de 
tiempos; para la aplicación de la ingeniería de métodos, el DAP, DH-M, 
Ishikawa y Pareto; y para medir el impacto de la implementación de la 
ingeniería de métodos, el SPSS V24.  El autor concluye que permitió 
mejorar los procesos de Plastificado, a consecuencia mejoró la 
productividad de mano de obra del proceso productivo en un 19%; así 
mismo para la confiabilidad de este resultado se analizó estadísticamente 
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comparando la productividad de antes y después a través de la prueba T-
Student para muestras pareadas donde obtuvo un nivel de significancia P 
menor a 0.05. 
Al igual que; Checa, Pool (2014) en su denominada investigación 
“Propuesta de mejora en el Proceso Productivo de la Línea de confección 
de polos para incrementar la Productividad de la empresa Confecciones 
Sol”, para optar el Título de Ingeniero Industrial ante la Universidad 
Privada del Norte. Con la presente investigación buscó incrementar la 
productividad de la empresa específicamente en la línea de confección de 
polos implementando una propuesta de mejora, para lo cual optó por las 
herramientas de la ingeniería industrial como el estudio de tiempos y 
métodos de trabajo, gestión de almacén, y distribución de planta. Para el 
diagnóstico inicial de la empresa utilizó la observación directa, 
entrevistando a todo el personal y clientes externos; por otro lado, para el 
estudio de los procesos se apoyó de diagramas de procesos, diagrama 
de flujo, Ishikawa, entre otros; finalmente propone mejoras aplicando las 
herramientas antes mencionadas. En conclusión, logra incrementar la 
productividad de la línea de polos a 90.68% produciendo 759 prendas 
semanalmente. Así mismo expone satisfactoriamente la aplicación de la 
metodología antes mencionada, por lo que se logró incrementar la 
productividad en todo el proceso un 58.04% con respecto a la 
productividad inicial. 
Además; Arana, Luis (2014) en su denominada investigación 
“Mejora de Productividad en el área de Producción de Carteras en una 
empresa de Accesorios de Vestir y artículos de Viaje”, para optar por el 
Título de Ingeniero Industrial ante la Universidad San Martin de Porres, 
Lima. La investigación tuvo como objetivo principal Implementar 
herramientas de mejora para aumentar la productividad en el área de 
producción de carteras, para lo cual utilizó diferentes herramientas tales 
como de mejora continua de manera que se logre a reducir costos, 
tiempos de entrega, tiempos de preparación, minimizar accidentes, 
desperdicios y espacios de trabajo. El autor concluye que mejoró la 
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productividad del área en un 1.01%, respecto al nivel calculado al inicio 
del proyecto, el cual generaría un ahorro de S/. 10 mil soles 
mensualmente, siendo esto una metodología de mejora continua. 
En relación al marco teórico, para poder analizar los tiempos de 
las actividades que se llevan a cabo en el proceso de envasado de la línea 
de producción de conservas se aplicará un estudio de tiempos para poder 
realizar la recolección de datos que deberá analizar los diferentes tiempos 
que deben obtenerse para alcanzar un tiempo estándar. 
Es así como, la primera variable estudiada es el estudio de 
tiempos, ya que es un clásico sistema de estudio con cronómetro, el cual 
es un método muy utilizado en diversas investigaciones. Este estudio es 
una técnica, método o herramienta que permite poder evaluar la 
temporalidad de las actividades de un terminado proceso o conjunto de 
procesos, pudiéndose registrar los tiempos que se requieren para llevar a 
cabo cada proceso y que en su saber el tiempo necesario para llegar a un 
producto o estado en todo el proceso de producción. (Kanawaty, George: 
1996, p. 243). 
Del mismo modo NiebeL, Benjamín y Freivalds, Andris (2009), 
indican que esta técnica es la mejor forma de establecer un estándar de 
tiempo para llevar a cabo una tarea determinada, teniendo en 
consideración las demoras por fatiga y retrasos personales e inevitables. 
Además, señalan que le analista debe contar con herramientas 
necesarias para realizar correctamente el estudio de tiempos en una tarea 
determinada: cronómetro, un tablero de observaciones y formularios de 
estudio de tiempos. (p. 327 - 328) 
Según García, Roberto (2005), este estudio es una técnica que 
sirve para determinar con mayor exactitud posible, para lo cual es 
necesario realizar un número limitado de observaciones, de modo que se 
halle el tiempo necesario para realizar una actividad determinada de 
acuerdo a una norma de rendimiento preestablecido. (p. 185) 
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A su vez, una actividad es el conjunto de acciones que se llevan a 
cabo para ejecutar una tarea determinada, para lo cual se hace uso de los 
recursos humanos, materiales, entre otros. Estos conjuntos son 
ejecutados por una persona o unidad administrativa como parte de una 
función asignada. 
Para la determinación del número de muestras requeridas en un 
estudio existen variedades de métodos; no obstante, los más utilizados 
son el método estadístico y método tradicional. El primero requiere que 
inicialmente se haga un cierto número de observaciones, de modo que la 
fórmula respectiva se pueda aplicar con nivel de confianza del 95.45 % y 
un margen de error de ±5% (ver Anexo N° 20). El segundo consiste en 
seguir un procedimiento sistemático para un nivel de confianza del 95% 
con un nivel de error del ±5%., para esto se toma una muestra de 10 
lecturas, después se calcula el rango de los tiempos, luego se calcula la 
media aritmética para encontrar el cociente entre rango y el promedio; 
finalmente este cociente en la halla en la tabla de cálculo del número de 
observaciones. 
Según Heizer y Render (2010; p. 285), citado por Casas, Paúl en 
su trabajo de investigación “Aplicación del estudio de tiempos para 
optimizar la productividad en la fabricación de Jeans en la empresa Manfo 
Collection S.A.C en S.J.L”, el procedimiento del estudio de tiempos consta 
en cronometrar una muestra de la actividad de un trabajador y usarla para 
establecer un estándar; para lo cual se sigue una serie de pasos fijos. Se 
inicia definiendo la tarea objetivo para ser estudiada, donde estas se 
dividen en actividades precisos que se desarrollan; luego se calcula el 
número de muestras requeridas para el estudio; seguidamente se pasa a 
cronometrar y registrar los tiempos de las actividades; dado ello se calcula 
el tiempo promedio observado, con la media aritmética de los tiempos 
registrados para cada actividad cronometrada, ajustada al eliminar los 
tiempos “anormales” en cada actividad. Seguidamente se determina el 
índice de eficacia y se calcula el tiempo normal para cada actividad; luego 
se suman los tiempos normales de cada actividad, para conseguir el 
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tiempo normal total de la tarea. Finalmente, se calcula el tiempo estándar, 
en el que se incluyen los tiempos suplementarios, como las necesidades 
personales, los retrasos inevitables de trabajo y la fatiga de los 
empleados. (ver Anexo N° 02) 
López, J.; Alarcón, E. y Rocha, M. (2013), manifiestan que 
actualmente existen dos técnicas para anotar los tiempos elementales 
durante un estudio. La primera es el cronometraje continuo donde se 
ejecuta el cronómetro mientras dura el estudio; se inicia cuando el primer 
trabajador empieza a laborar; y al final de la labor de cada individuo, se 
graba en el momento que marca el cronómetro. Los tiempos de cada 
trabajador se consiguen restando los tiempos después de culminar 
estudio. La segunda es mediante la técnica de vuelta a cero, consiste en 
la toma de tiempos directa y de forma inmediato después de que cada 
trabajador culmine la actividad que desarrolla; a continuación, la manecilla 
de segundos del cronómetro vuelve a cero y comienza de inmediato para 
tomar el tiempo del siguiente trabajador. (p. 12) 
El tiempo estándar, es definido como “tiempo requerido para 
convertirse en calificado y es variable según el personal y el sector laboral, 
es decir es el tiempo que es tomado o planificado para elaborar o producir 
un producto en una determinada estancia de trabajo”. (Sánchez, Gabriel: 
2000; p.19) 
Así mismo, MOORI, Gustavo (2016), define como “el tiempo 
determinado o instaurado en que se desarrollar una tarea o un conjunto 
de tareas específicas por alguna persona o máquina, según el método 
que establece y en donde se puedan incluir las debidas tolerancias a 
posibles retrasos se encuentren fuera de las manos del trabajador. Así 
mismo agrega que, el patrón que mide el tiempo requerido para terminar 
una unidad de trabajo, utilizando método y equipo estándar, por un 
trabajador que posee la habilidad requerida, desarrollando una velocidad 




De acuerdo con la definición de tiempo estándar por parte de 
Sánchez, Gabriel (2000), es el tiempo requerido para elaborar un producto 
en una estación de trabajo con tres condiciones. La primera; operador 
calificado y bien capacitado; segundo, trabaja a una velocidad o ritmo 
normal y por último realiza una tarea específica. 
Por otra parte, Krick, citado en Esquer, Jorge (2013), afirma que “el 
tiempo estándar es el tiempo requerido por un operador para ejecutar el 
ciclo de trabajo en cuestión”. Así mismo menciona que para la aplicación 
del tiempo estándar se da diversas formas, generalmente en la ayuda a 
la planeación de la producción; los problemas de producción y de ventas 
podrán basarse en los tiempos estándares después de haber aplicado la 
medición del trabajo de los procesos respectivos, eliminando una 
planeación defectuosa basada en las conjeturas o adivinanzas. Así mismo 
facilita la supervisión, ya que para un supervisor cuyo trabajo está 
relacionado con hombres, materiales, máquinas, herramientas y métodos; 
los tiempos de producción le servirán para lograr la coordinación de todos 
los elementos, sirviéndole como un patrón para medir la eficiencia 
productiva de su departamento, en el cual esta herramienta ayuda a 
establecer estándares de producción precisos y justos. Además de indicar 
lo que puede producirse en un día normal de trabajo, ayuda a mejorar los 
estándares de calidad. Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los 
tiempos estándar serán parámetro que mostrará a los supervisores la 
forma como los nuevos trabajadores aumentan su habilidad en los 
métodos de trabajo. 
En definitiva, la medición del trabajo es la aplicación de técnicas 
para determinar el tiempo que de un trabajador calificado que invierte en 
desarrollar una actividad, llevada a cabo de acuerdo con la norma 
establecida. Asimismo, el estudio de tiempo permite conocer el tiempo 
llevado a cabo por cada actividad, así mismo determinar el tiempo 
estándar de las mismas, eliminando los tiempos improductivos generados 
en todo el proceso. 
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Por otro lado, otra variable estudiada es la productividad. Al 
respecto Gutiérrez, Pulido (2010; p.21) aduce que “La productividad es la 
relación entre el valor de la cantidad producidas y la cantidad de recursos 
utilizados en el proceso de producción. La medición de la productividad 
sirve para evaluar la eficacia con la cual se usan los factores de 
producción, la productividad se calcula relacionando en valor de las 
ventas o los ingresos obtenidos con los factores de producción. Así 
mismo, este mismo autor agrega que la productividad es la relación entre 
los resultados logrados y los resultados propuestos, o sea nos permite 
medir el grado de cumplimiento de los objetivos planificados”. 
La productividad con respecto al tiempo y costos no es 
independiente del tiempo necesario para obtener la cantidad de 
producción requerida. 
Mejía, Carlos; gerente de Planning S.A, en su publicación 
“Estrategias del Conocimiento”, los tres criterios comúnmente utilizados 
en la evaluación del desempeño de un sistema, los cuales están muy 
relacionados con la calidad y la productividad: eficacia, eficiencia y 
efectividad. (ver Anexo N° 20) 
El indicador eficacia, es el grado en que se logran los objetivos de 
un plan, es decir, la cantidad de resultados esperados que se lograron, 
así como la concentración de los esfuerzos de una entidad en las 
actividades y procesos que en realidad deberían conducir a el 
cumplimiento de los objetivos formulados. 
A su vez el indicador de eficiencia, “es el logro de un objetivo al 
menos posible costo unitario. Se busca el uso óptimo de los recursos 
disponibles para lograr los objetivos deseados”. 
En cuanto al indicador de la efectividad, “implica eficiencia y 
eficacia, es decir, el logro de los resultados programados a lo largo del 
tiempo y los costos más razonables posibles. Significa hacer lo correcto 
con gran precisión y sin perder tiempo ni dinero”. 
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1.1. Formulación del problema 
1.1.1. Problema principal 
 ¿En qué medida la aplicación del estudio de tiempos 
mejora la productividad en el proceso de envasado de la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017? 
1.1.2. Problemas específicos 
 ¿Cuál es el nivel de la productividad en los últimos 3 años 
en el proceso de envasado de conservas de la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote? 
 ¿Cuál es el tiempo estándar actual en el proceso de 
envasado de conservas de la Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote? 
 ¿Cuál es la propuesta de mejora más adecuada para el 
proceso de envasado de conserva de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote? 
 ¿En qué medida el tiempo estándar propuesto mejora el 
proceso de envasado de conserva de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote? 
 ¿En qué medida la aplicación del estudio de tiempos tiene 
una efectividad en la productividad del proceso de 







1.2. Justificación del estudio 
El presente estudio se justifica teóricamente en la medida 
que usarán los conocimientos teóricos del estudio de tiempos para 
la mejora de la productividad de la empresa lo cual lleva a la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C a ser mucho más competitiva a 
nivel nacional.  
Es justificable metodológicamente, por lo que el estudio de 
tiempos para mejorar el ritmo del trabajo que realiza un trabajador 
con lleva a analizar el ritmo actual, en donde el trabajador pueda 
estar haciendo un mal uso del tiempo que generan tiempos 
improductivos por muchos motivos, es por ello que al aplicar dicho 
estudio se debe tener en cuenta principalmente la distribución del 
área de trabajo y el recorrido del proceso. 
Del mismo modo, presenta una justificación práctica al 
permitir dar una solución al problema que corre la empresa 
aplicando el estudio de tiempos para eliminar los retrasos de 
producción y el sobre trabajo que se les presenta a los personales, 
ya que los estándares serán adecuados a las capacidades de un 
operador normal por parte en el proceso de envasado, siendo esta 
área a mejorar, el cual se analizarán los estándares de tiempo, a 
primera instancia los trabajadores se sentirán un poco obligados a 
cumplir con la producción que se les está presentando.  
Socialmente, se justifica, porque los trabajadores podrán 
tener menor carga mental y física, lo cual implicaría un mejor 
desempeño por parte de los personales; y de esta se logrará 
mejorar la productividad de la empresa en estudio; por tanto, se 
estaría cumpliendo con los estándares laborales, es así que se 
brindará horarios laborales más descansados, permitiendo elevar 
la calidad de los productos con una mejor eficiencia del personal. 
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Por otro lado, se justifica tecnológicamente, esta 
investigación brinda nuevas tecnologías en el proceso productivo 
de la conserva de pescado, ya que al tener datos se podrá 
determinar los tiempos necesarios para poder mejorar la 
productividad. El presente estudio será un aporte porque servirá 
como referencia de otras nuevas investigaciones relacionados al 
rubro. 
1.3. Hipótesis 
1.3.1. Hipótesis general 
 La aplicación del estudio de tiempos mejora 
significativamente la productividad en el proceso de 
envasado de conservas de la Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote, 2017.  
1.3.2. Hipótesis específicos 
 El nivel de la productividad en los últimos 3 años se 
encuentra en una escala regular en el proceso de 
envasado de conservas de la corporación pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
 El tiempo estándar actual es improductivo en el proceso 
de envasado de conservas de la Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote. 
 La propuesta de mejora es la más adecuada para el 
proceso de envasado de conservas de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote.  
 El tiempo estándar propuesto mejora el proceso de 
envasado de conservas de la Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote.  
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 El estudio de tiempos tiene una efectividad significativa en 
la productividad del proceso de envasado de conservas 
de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote. 
 
1.4. Objetivos 
1.4.1. Objetivo general 
 Aplicar el estudio de tiempos para mejorar la 
productividad en el proceso de envasado de la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017. 
1.4.2. Objetivos específicos 
 Diagnosticar el nivel de la productividad de los últimos 3 
años en el proceso de envasado de conservas de la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote.  
 Determinar el tiempo estándar actual en el proceso de 
envasado de conservas de la Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
 Plantear una propuesta de mejora en el proceso de 
envasado de conserva de la Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
 Evaluar el tiempo estándar propuesto en el proceso de 
envasado de conservas de la Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
 Determinar la efectividad de la aplicación del estudio de 
tiempos en la productividad mediante el contraste del 
estado antes y después en el proceso de envasado de 





2.1. Diseño de investigación 
2.1.1. Tipo de investigación 
La presente investigación es de tipo aplicada, ya que se evaluó los 
resultados de los estudios de tiempos con la finalidad de establecer 
un tiempo estándar en el proceso de envasado de conservas que 
permita mejorar la productividad. 
2.1.2. Diseño de investigación 
El diseño de investigación tomada en cuenta para el presente 
informe es pre-experimental, ya que existió un control mínimo de la 
variable independiente, por lo que se trabaja con una muestra, el 
cual se le aplica un estímulo (Estudio de tiempos) para determinar la 
efectividad en la variable dependiente (Productividad), aplicando una 





M: Muestra: Corporación Pesquera ICEF S.A.C. 
O1: Observación previa (productividad). 
X1: Estímulo: Estudio de tiempos. 
O2: Observación posterior (productividad). 
2.2. Variables, operacionalización 
Variable independiente: Estudio de tiempos 
“El estudio de tiempos es una técnica, método o herramienta, que 
permite poder evaluar la temporalidad de las actividades de un 





terminado proceso o conjunto de procesos”. (Kanawaty, George: 
1996; p. 243) 
Variable dependiente: Productividad 
“La productividad es la relación entre el valor de la cantidad 
producidas y la cantidad de recursos utilizados en el proceso de 
producción. Además, es la relación entre los resultados logrados y 
los resultados propuestos, o sea nos permite medir el grado de 
cumplimiento de los objetivos planificados”. (Gutiérrez, Pulido: 2010; 
p.21) 
A continuación, la Tabla N° 01 muestra el detalle de la 
operacionalización de las variables, en el cual se tomó en cuenta las 
definiciones correspondientes conceptual y operacional; además las 
dimensiones, indicadores y la escala de medición de las mismas.
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 El estudio de tiempos es 
una técnica, método o 
herramienta, que 
permite poder evaluar la 
temporalidad de las 
actividades de un 
terminado proceso o 
conjunto de procesos. 
Kanawaty, George 
(1996). ISBN:  
9223071089 
El estudio de tiempos 
permite conocer el 
tiempo                 
llevado a cabo por 
cada actividad, así 
mismo determinar el 
tiempo estándar de 




Cantidad de actividades. 
Razón 
Cantidad de actividades realizados por personal. 
D2: Tiempo estándar 
Tiempo promedio por cada actividad. 
Tiempo promedio de cada actividad realizado por 
personal. 
𝑇𝑁 =  𝑇𝑂 𝑥 𝐹𝑉  ;   𝑇𝐸 =  𝑇𝑁 𝑥 (1 +  𝑆) 
Donde: 
𝑇𝑁: Tiempo normal; 𝑇𝑂: Tiempo observado 𝐹𝑉: 
















 La productividad es la 
relación entre los 
resultados logrados y 
los resultados 
propuestos, o sea nos 
permite medir el grado 
de cumplimiento de los 
objetivos planificados. 
Gutiérrez, Pulido (2010). 
ISBN: 9786071503152 
La productividad 
determina el nivel de 
eficacia, eficiencia y 
efectividad de la 
producción en un 
determinado 






𝑅𝑎 : Resultado alcanzado 
𝑅𝑒 : Resultado esperado 
Razón 
D2: Eficiencia 
(𝑅𝑎/𝐶𝑎 ∗ 𝑇𝑎) / (𝑅𝑒/ 𝐶𝑒 ∗ 𝑇𝑒) 
Donde: 
𝐶𝑎 : costo alcanzado        𝐶𝑒 : Costo esperado 
𝑇𝑎 : Tiempo alcanzado     𝑇𝑒 : Tiempo esperado 
D3: Efectividad 
(𝑝𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 +  𝑝𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎) / 2 




2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
En la presente investigación la población estuvo conformada por 
todas las actividades llevados a cabo en el proceso de envasado de 
conservas (iniciando con el llenado de canasta con materia prima, 
lavado de materia prima, traslado de materia prima a mesa de 
envasado, vaciado de materia prima a mesa de envasado, traslado 
a la zona de envasado, recojo de cesto vacío, traslado de cesto vacío 
a la zona de recepción de envases, llenado de cesto con envases 
vacíos, traslado de cesto lleno a la zona de despacho; traslado a la 
zona de recepción de envases, solicitud de entrega de cesto con 
envases vacíos, recojo de cesto lleno con envases vacíos, traslado 
de cesto lleno a mesa de envasado, colocado de canastilla en mesa 
de envasado, colocado de envases vacíos verticalmente en 
canastillas, verificación del correcto colocado de envases, 
contabilizado del número de piezas de entero de pescado., llenado 
de envases con materia prima, verificación de envases llenos con 
materia prima en su totalidad; traslado de canastilla al rack, colocado 
de canastilla al rack, llenado del rack en su totalidad con canastillas, 
traslado del rack lleno a la zona de lavado de envases y adición de 
agua, traslado a la llave de la manguera hidráulica, encendido de la 
llave de la manguera hidráulica, traslado de la manguera hidráulica 
a la zona de lavado de envases y adición de agua, lavado de 
envases llenos y adición de agua, traslado a la llave de la manguera 
hidráulica, apagado de la llave de la manguera hidráulica, traslado 
de la manguera hidráulica a su lugar inicial y finalizando con el 
traslado del rack a cocina estática) y los indicadores de productividad 
ligados a la misma desde la fundación de la empresa Corporación 





En el presente estudio la muestra estuvo conformada por todas las 
actividades llevados a cabo en el envasado de conservas (iniciando 
con el llenado de canasta con materia prima, lavado de materia 
prima, traslado de materia prima a mesa de envasado, vaciado de 
materia prima a mesa de envasado, traslado a la zona de envasado, 
recojo de cesto vacío, traslado de cesto vacío a la zona de recepción 
de envases, llenado de cesto con envases vacíos, traslado de cesto 
lleno a la zona de despacho; traslado a la zona de recepción de 
envases, solicitud de entrega de cesto con envases vacíos, recojo 
de cesto lleno con envases vacíos, traslado de cesto lleno a mesa 
de envasado, colocado de canastilla en mesa de envasado, 
colocado de envases vacíos verticalmente en canastillas, 
verificación del correcto colocado de envases, contabilizado del 
número de piezas de entero de pescado., llenado de envases con 
materia prima, verificación de envases llenos con materia prima en 
su totalidad; traslado de canastilla al rack, colocado de canastilla al 
rack, llenado del rack en su totalidad con canastillas, traslado del 
rack lleno a la zona de lavado de envases y adición de agua, traslado 
a la llave de la manguera hidráulica, encendido de la llave de la 
manguera hidráulica, traslado de la manguera hidráulica a la zona 
de lavado de envases y adición de agua, lavado de envases llenos 
y adición de agua, traslado a la llave de la manguera hidráulica, 
apagado de la llave de la manguera hidráulica, traslado de la 
manguera hidráulica a su lugar inicial y finalizando con el traslado 
del rack a cocina estática) y los indicadores de productividad ligados 
a la misma desde los años 2014, 2015 y 2016 de la empresa 





2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 





Diagnosticar el nivel de 
la productividad de los 
últimos 3 años en el 
proceso de envasado 
conservas de la 
Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote. 
Análisis 
documental 
Guía de revisión 
documental (ver 
Anexo N° 05) 
Se diagnosticó el estado actual 
de la productividad en función a 
la eficacia, eficiencia y 
efectividad analizando diferentes 
factores en el proceso de 
envasado de conservas. 
Determinar el tiempo 
estándar actual en el 
proceso de envasado de 
conservas de la 
Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote. 
Estudio de 
tiempo. 
Hoja de control 
de tiempos (ver 
Anexo N° 06) 
/Cronómetro 
Se determinó el tiempo estándar 
actual de las actividades que se 
desarrollan tomando 
observaciones y registrando 
dichos tiempos en la hoja de 
control de tiempos del proceso 
de envasado de conservas. 
Plantear una propuesta 
de mejora en el proceso 
de envasado de 
conserva de la 
Corporación Pesquera 






preguntas de la 
OIT. 
Se propuso una mejora en el 
proceso de envasado de 
conservas permitiendo eliminar 
tiempos y actividades 
improductivas. 
Evaluar el tiempo 
estándar propuesto en el 
proceso de envasado de 
la Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote. 
Estudio de 
tiempos 
Hoja de control 
de tiempos (ver 
Anexo N° 06) / 
Cronómetro  
Se evaluó el tiempo estándar 
efectivo para desarrollar las 
actividades en el proceso de 
envasado de conservas. 
Determinar la efectividad 
de la aplicación del 
estudio de tiempos en la 
productividad mediante 
el contraste del estado 
antes y después en el 
proceso de envasado de 
conservas de la 
Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote. 
Análisis 
documental 
Guía de revisión 
documental (ver 
Anexo N° 05) 
Se evaluó la efectividad de la 
aplicación del estudio de 
tiempos, mediante el contraste 
del estado de los indicadores 
(eficacia, eficiencia y efectividad) 
antes y después 
correspondiente a la 
productividad del proceso de 
envasado de conservas. 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.4.2. Validez del instrumento 
Juicio de expertos 
La Tabla N° 03 muestra la validación de los instrumentos (ver Anexo 
N° 07, N° 08 y N° 09) por 3 profesionales del área a investigar. 
Tabla N° 03: Juicio de expertos 
 Fuente: Elaboración propia. 
Estos expertos calificaron según el criterio de evaluación de los 
instrumentos de medición a utilizarse. (ver Anexo N° 05 y N° 06) 
2.4.3. Confiabilidad del instrumento 
Para la confiabilidad de los instrumentos de medición a utilizados en 
el presente informe de investigación, se constataron los resultados 
obtenidos en la hoja de control de pre prueba y post prueba con el 
Jefe del área de Producción, verificando que la información que se 
recopiló fue real y verídica (ver Anexo N°10 Y N°11). Además, se 






Nombres y apellidos de los 
expertos 
Relación entre la 
variable y 
dimensión 
Relación entre la 
dimensión y el 
indicador 
1 Dr. Edwin Asnate Salazar. Sí Sí 
2 Mg. Roger Norabuena Figueroa. Sí Sí 
3 Mg. Wilson Símpalo López. Sí Sí 
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2.5. Métodos de análisis de datos 
  Tabla N°04: Métodos de análisis de datos. 
OBJETIVO INSTRUMENTO ANÁLISIS DE DATOS 
Diagnosticar el nivel de la 
productividad de los últimos 3 
años en el proceso de 
envasado conservas de la 
Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
Guía de revisión 
documental (ver Anexo N° 
05) 
Se obtuvo los datos de los 
indicadores de la productividad 
(eficiencia, eficacia y efectividad) de 
los últimos 3 años del proceso de 
envasado de conservas. 
Determinar el tiempo estándar 
actual en el proceso de 
envasado de conservas de la 
Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
Hoja de control de tiempos 
(ver Anexo N° 06) 
/Cronómetro 
Se calculó el tiempo estándar actual 
del proceso envasado de 
conservas. 
Plantear una propuesta de 
mejora en el proceso de 
envasado de conserva de la 
Corporación Pesquera ICEF 
S.A.C, Chimbote. 
Técnica Interrogatorio 
Sistemático y preguntas de 
la OIT. 
 
Se analizó el área de envasado y se 
planteó una mejora mediante la 
técnica interrogativa sistemático y 




Evaluar el tiempo estándar 
propuesto en el proceso de 
envasado de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
Hoja de control de tiempos 
(ver Anexo N° 06) / 
Cronómetro  
Se calculó el tiempo estándar con la 
propuesta de mejora planteada en el 
proceso de envasado de conservas. 
Determinar la efectividad de la 
aplicación del estudio de 
tiempos en la productividad 
mediante el contraste del 
estado antes y después en el 
proceso de envasado de 
conservas de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
Guía de revisión 
documental (ver Anexo N° 
05) 
Mediante el análisis documental se 
contrastó los indicadores de la 
productividad del estado actual y 
después en el proceso de envasado 
de conservas. 
Fuente: Elaboración propia. 
2.5.1. Análisis inferencial 
Análisis relacionados con la hipótesis 
Para la prueba de la hipótesis se utilizó la prueba estadística T-
Student por ser muestras relacionadas y por corresponder a 
43 
 
variables de razón, para la cual se analizó el comportamiento normal 
mediante la prueba de normalidad Shapiro.Wilk. 
2.6. Aspectos éticos 
Responsabilidad ambiental 
Durante el desarrollo de las fases de la investigación se hizo 
mención que, al realizarse trabajos de campo, tales como la 
recolección de datos, no se atentó ni incurrió en actos que impacten 
negativamente al medio ambiente. 
Ética 
Los datos obtenidos producto de las investigaciones de campo 
fueron validados. 
Honestidad 
Es de mención que los datos e información presentada en la 












3.1. Diagnóstico del nivel de la productividad de los últimos 3 años 
en el proceso de envasado de conservas de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote. 
3.1.1. Descripción general de la producción de conservas de 
pescado – línea de crudo. 
En la Figura N°01 se muestra los procesos llevados a cabo en la 
producción de conservas de pescado correspondiente a entero de 








































Figura N° 01: Diagrama de bloques del proceso de producción de 
conservas – anchoveta en salsa de tomate – Tinapón. 
Fuente: Área de producción, Corporación Pesquera ICEF S.A.C. 
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A continuación, se detallan los procesos mencionados 
anteriormente: 
a) Recepción de materia prima 
La materia prima es transportada mediante cámaras 
isotérmicas hasta la planta. El área de Aseguramiento de 
la Calidad es la encargada de realizar y registrar el 
análisis físico organoléptico de una muestra. Según los 
resultados obtenidos de las evaluaciones se rechaza o 
acepta la materia prima. 
La descarga de materia prima almacenada en cubetas 
con agua y hielo se realiza manualmente por operarios 
hasta la zona de almacenamiento. Luego, estas cubetas 
son repartidas al personal entrenado, donde los mismas 
trasladan la materia prima hasta las mesas de corte y 
eviscerado inmediatamente. 
b) Corte y eviscerado 
Una vez abastecida las mesas de corte y eviscerado, la 
materia prima es seleccionada de acuerdo a los 
parámetros de calidad especificados que se exige, dado 
ello el personal procede a seccionar o separar la cabeza 
del pescado, esta se realiza manualmente o utilizando 
cuchillos acero inoxidables. Luego del corte 
inmediatamente se eviscera, el cual consiste en la 
extracción total de vísceras. Estas cabezas y vísceras que 
no es usado en el proceso se van por la faja 
transportadora de cada mesa de corte como residuo a la 
planta de harina para su procesamiento. La materia prima 
cortada es colocada en canastillas de plásticos, para 




c) Lavado y Salmuerado 
La materia prima es lavada por inmersión tres veces (tres 
dynos con agua) por el personal. Esta operación es un 
paso rápido donde el objetivo eliminar restos de sangre y 
toda materia extraña. Seguidamente se realiza el 
salmuerado, donde el pescado es vaciado en dynos con 
salmuera saturada (sal y agua) al 26% durante un 
promedio de 5 a 30 minutos, con la finalidad de completar 
la eliminación de coágulos de sangre almacenadas en el 
pescado, así como para mantener una adecuada textura. 
d) Envasado 
Las piezas de pescado son retiradas con unas canastillas 
plásticas de los dynos enjuagando con agua y de esta 
manera pasar a la mesa de envasado. Las envasadoras 
en primer lugar verifican las piezas que no presenten 
vísceras y manualmente acomodan adecuadamente 
estas piezas en forma vertical para el realizar el respectivo 
llenado al envase de tipo Tinapón. El número de piezas a 
envasar es de acuerdo al peso requerido por el área de 
producción (por lo general 12 a 15 piezas), para el control 
del peso un Técnico de Aseguramiento de la Calidad 
(TAC) y la controladora cuenta con una balanza, luego de 
la verificación de pesos los envases son colocados en 
canastillas de acero inoxidable, para su ingreso al 
cocinador estático. 
e) Precocción 
El producto envasado en canastillas de acero inoxidables 
ingresa al cocinador estático, el cual son sometidas a un 
proceso de precocción mediante carros (racks) a un 
tiempo de 10 minutos con una temperatura de 80 a 100°C. 
La finalidad de este proceso es de mejorar la textura, 
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estabilizar el color, eliminar en parte agua y el aceite del 
pescado. Luego son retiradas a la zona de enfriamiento 
para el siguiente proceso. 
f) Drenado 
Los carros (rack) contenidas con las canastillas, estas se 
retiran y se colocan, en posición normal, una por una en 
el drenador manual, lo que asegura la eliminación de los 
coágulos en el proceso térmico de cocción evitando que 
se pegue la piel en el fondo del envase.  
En este proceso se verifican los pesos, los mismos que 
se deben encontrar dentro de los parámetros establecidos 
por el área de producción. 
g) Adición de Líquido Gobierno 
En esta operación se tiene un cuidado especial con la 
temperatura (80 a 85 °C) y la cantidad del líquido de 
gobierno en cada envase, para evitar problemas 
posteriores. 
El líquido de gobierno, es preparado en las marmitas las 
mismas que son de acero inoxidable, los ingredientes son 
homogenizadas mediante un agitador de paletas y por 
recirculación en las marmitas donde se controla el grado 
brix. Con respecto a la cantidad por envase está entre 100 
y 117 ml. 
h) Formación de vacío 
Luego de la adición del líquido de gobierno, 
inmediatamente los envases son transportados al 
Exhauster, el cual deberá tener una temperatura mínima 
de 95 a 100º C, con la finalidad de eliminar el aire que 
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existe en la lata para obtener el vacío que evite la 
deformación o hinchamiento del producto. 
i) Sellado 
El producto una vez adicionado el líquido de gobierno se 
procede a la operación de sellado con tapas de hojalata. 
Esta operación debe ser realizada por un operador 
debidamente capacitado y entrenado El control en este 
proceso es continuo y estricto, para ello se emplea el 
método de doble cierre; por lo que se debe asegurar la 
hermeticidad del envase, ya que un fallo en esta 
operación compromete la inocuidad del producto y su 
estabilidad en el almacén. 
j) Lavado de latas 
En cada selladora existe una lavadora. Después del 
sellado del envase pasa a ser lavado con agua y 
detergente. En esta operación los envases son 
desplazados por gravedad hacia el túnel de la lavadora 
con el objetivo de retirar restos sólidos e pescado, salsa 
de tomate y alguna grasa adherida al envase.  
k) Esterilizado 
Los envases herméticamente sellados y una vez lavados 
son trasladas mediante contenedores térmicos hacia la 
zona de autoclaves horizontales estacionarias, en la cual 
ingresa a través de fajas magnéticas. Dentro del 
autoclave los envases son sometidos a vapor saturado 
directo; la finalidad es de darle al producto un tratamiento 
térmico con el fin de obtener una esterilidad comercial que 





Luego de terminado el esterilizado propiamente dicho se 
procede al enfriamiento del producto. En esta operación 
se pasan a retirar los contenedores térmicos a la zona de 
enfriamiento, por lo cual se almacena en promedio de un 
día, para pasar al siguiente proceso. 
m) Limpieza / Empacado 
Una vez enfriadas los envases, estás son trasladas al 
almacén de producto terminado; luego de ello se procede 
a realizar una inspección visual de los mismo con el 
objetivo de separar los productos con defectos de 
producción, ya sean abolladuras, oxidaciones, entre 
otras. Los productos en buenas condiciones pasan a ser 
limpiados manualmente con la finalidad de eliminar 
suciedad, grasa, restos sólidos, etc; para ello se utilizan 
productos químicos y trapos industriales. 
Luego de ello, los envases limpios se empacan una por 
una para realizar el codificado respectivo. 
n) Codificado 
Para el codificado se utilizan codificadores de inyección a 
tinta que funcionan de acuerdo a lo programado. Los 
envases son codificados con la finalidad de identificar el 
tipo de producto, fecha de producción y vencimiento del 
mismo. En esta operación después del codificado 








En el almacén de producto terminado, los envases 
codificados y empacados en cajas, estás son ubicadas en 
un área del almacén para su posterior etiquetado. 
p) Etiquetado 
Esta operación se realiza de acuerdo a las normas que se 
establecen; por lo cual las etiquetas deben ser puestas en 
los envases en forma recta, limpias, evitando el exceso 
de cola, así como las manchas en los envases. 
3.1.2. Descripción del proceso de envasado de conserva de 
pescado – línea de crudo. 
Por ser parte de la muestra del presente estudio en la Figura N°02 
se describió el proceso de envasado de conserva de entero de 


















   Producto: Conserva de entero de anchoveta en salsa de tomate.
   Proceso: Envasado - crudo.
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO











Transporte de materia prima 
a mesa de envasado
Recojo envases vacíos
Transporte de envases a 
mesa de envasado
Envases vacíos Tipo Tinapón
Llenado de envases con 
entero de anchoveta
Control de calidad
Transporte de canastillas 
con envases llenos al rack
Transporte del rack a la zona 
lavado de envases llenos y 
adición de agua
Lavado de envases llenos y 
adición de agua
Transporte del rack a cocina 
estática




3 Llenado del rack con 
canastillas
Figura N° 02: Diagrama de actividades del proceso de envasado de 
conservas. 




El proceso de envasado de conservas correspondiente a la línea de 
crudo (entero de anchoveta) en envases Tinapón, las distintas 
actividades son desarrolladas manualmente. Inicia con el transporte 
de materia prima a mesa de envasado, este lo realiza el operario 
mediante una canasta, previo a la distribución de la materia prima 
realiza el lavado de la misma; luego se realiza el recojo de envases 
vacíos (los envases vacíos son entregados por cestos, cabe recalcar 
que 1 cesto contiene 3 cajas y 1 caja, 48 envases), estos son 
transportados hasta la mesa de envasado, inmediatamente los 
envases vacíos son colocados verticalmente en canastillas de acero 
inoxidable (1 canastilla puede contener hasta 90 envases en 
promedio); se prosigue con el llenado de entero de anchovetas (el 
número de piezas de pescado a envasar dependerá del 
requerimiento del usuario); a continuación se realiza una verificación 
que todos los envases estén llenos de acuerdo a lo requerido; dado 
ello dichas canastillas con envases llenos son transportadas y 
colocadas al rack (1 rack contiene 20 canastillas); después que el 
rack esté lleno en su totalidad se transporta hasta la zona de lavado 
de envases llenos y adición de agua para realizar la respectiva 
actividad; finalmente el rack es transportada a la cocina estática. 
3.1.3. Indicadores actuales (pre – prueba)  
Se recolectaron datos con el instrumento de la Guía de revisión 
documental (ver Anexo N° 10) correspondiente a los indicadores de 












2014 2015 2016 
Índice de eficacia de los 
3 años 
Resultados 
Enero 50.0% 44.1% 48.4% 
37.3% 
Febrero - 51.8% 45.0% 
Marzo - 49.6% 32.0% 
Abril - 46.8% 40.0% 
Mayo 8.4% 58.8% 50.8% 
Junio 8.8% 42.6% 28.7% 
Julio - 51.0% 25.3% 
Agosto - 51.2% 47.0% 
Setiembre - 50.9% 54.1% 
Octubre - 42.8% 41.5% 
Noviembre - 43.2% 42.2% 
Diciembre - 42.7% 42.7% 
Promedio 22.4% 48.0% 41.5% 
Fuente: Elaboración propia. 
Se observa en la Tabla Nº 05 el índice de eficacia mensual al cabo 
de 3 años, desglosado en los años 2014, 2015 y 2016, denotándose 
que en el año 2015 se ha conseguido el mayor índice de eficacia 
respecto a los años 2014 y 2016, justificado que en el mes de mayo 
se obtuvo el 58.8% en dicho indicador; ello explicable que en los 3 
años respectivamente los resultados que se han alcanzado han sido 
bajos respecto a los resultados esperados, aunado a ello se 
evidencia también las variaciones abruptas de los índices de 
eficacia, dado que tomando como referencia el mes de mayo donde 
se obtuvo el 58.8% en comparación con el mes de junio se evidencia 
una variación abrupta menos del 16.2% en el índice de eficacia. 
También a nivel anual se puede evidenciar las variaciones negativas 
abruptas respecto al índice de eficacia dado que en el año 2015 se 
obtuvo del 48% teniendo una disminución del menos 10.7% teniendo 
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como resultado del 37.3%. A continuación, para una mejor visión, se 
muestra las variaciones del índice de eficacia anualmente. 






Fuente: Tabla N° 05. 
Según lo observado en la Tabla Nº 06 el índice de eficacia anual de 
los últimos 3 años, denotándose que en el año que en el 2015 tuvo 
un mayor índice de eficacia respecto a los años 2014 y 2016; sin 
embargo, los índices percibidos no alcanzaron un nivel regular 
(50%), ello explica que en los años respectivamente los resultados 
que se han alcanzado fueron demasiados bajos respecto a los 
resultados esperados. 
Figura N° 03: Índice de eficacia de los últimos 3 años. 



















2014 2015 2016 
Índice de eficiencia de 
los 3 años 
Tiempos y 
costos 
Enero 20.0% 26.7% 40.0% 
32.9% 
Febrero - 40.0% 33.3% 
Marzo - 46.7% 26.7% 
Abril - 44.0% 44.0% 
Mayo 8.0% 60.0% 48.0% 
Junio 8.0% 40.0% 28.0% 
Julio - 48.0% 24.0% 
Agosto - 60.0% 60.0% 
Setiembre - 60.0% 70.0% 
Octubre - 40.0% 40.0% 
Noviembre - 40.0% 40.0% 
Diciembre - 40.0% 40.0% 
Promedio 12.0% 45.4% 41.2% 
Fuente: Elaboración propia. 
Es observable en la Tabla Nº 07 el índice de eficiencia mensual al 
cabo de 3 años, de las temporadas del 2014, 2015 y 2016, 
denotándose que en el año 2015 se ha conseguido el mayor índice 
de eficiencia respecto a los otros dos años, justificado que en los 
meses de mayo, agosto y setiembre se obtuvo el 60.0% en dicho 
indicador; sin embargo se evidencia también las variaciones 
abruptas de los índices de eficiencia, dado que tomando como 
referencia el mes de setiembre donde se obtuvo el 60.0% en 
comparación con el mes de octubre se evidencia una  variación 
abrupta del 20% en el índice de eficiencia. 
Así mismo, a nivel anual se puede evidenciar las variaciones 
negativas respecto al índice de eficiencia dado que en el año 2015 
se obtuvo del 45.4% teniendo una disminución del menos 12.6% 
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teniendo como resultado del 32.9%. Del mismo que se observa en 
la siguiente tabla. 
Tabla N° 08: Promedio de índice de eficiencia de los últimos 3 años. 
EFICIENCIA 




Fuente: Tabla N° 07. 
Respecto a la Tabla Nº 08 el índice de eficiencia anual de los últimos 
3 años, denotándose que en el año que en el 2015 tuvo un mayor 
índice de eficiencia respecto a los años 2014 y 2016; sin embargo, 
los índices observados no alcanzaron un nivel regular (50%), ello 
explica que en los años respectivamente los tiempos y costos que 
se han alcanzado fueron demasiados bajos respecto a los 
esperados de los mismos. 
Figura N° 04: Índice de eficiencia de los últimos 3 años. 



















2014 2015 2016 
Índice de efectividad 
de los 3 años 
 
Enero 35.0% 35.4% 44.2% 
35.1% 
Febrero - 45.9% 39.2% 
Marzo - 48.1% 29.3% 
Abril - 45.4% 42.0% 
Mayo 8.2% 59.4% 49.4% 
Junio 8.4% 41.3% 28.4% 
Julio - 49.5% 24.6% 
Agosto - 55.6% 53.5% 
Setiembre - 55.5% 62.1% 
Octubre - 41.4% 40.7% 
Noviembre - 41.6% 41.1% 
Diciembre - 41.3% 41.3% 
Promedio 17.2% 46.7% 41.3% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la Tabla Nº 09 se evidencia el índice de efectividad mensual al 
cabo de 3 años, desglosado en los años 2014, 2015 y 2016, 
denotándose que en el año 2015 se ha conseguido el mayor índice 
de efectividad respecto a los años 2014 y 2016, justificado que en 
el mes de mayo se obtuvo el 59.4% en dicho indicador; aunado a 
ello se observa también las variaciones abruptas de los índices de 
efectividad, dado que tomando como referencia el mes de mayo 
donde se obtuvo el 59.4% en comparación con el mes de junio se 
evidencia una  variación abrupta del 18.1% en el índice de 
efectividad. 
Además, a nivel anual se puede evidenciar las variaciones 
negativas abruptas respecto al índice de efectividad dado que en 
el año 2015 se obtuvo del 46.7% teniendo una disminución del 
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menos 11.6% teniendo como resultado del 35.1%. Entre tanto, del 
mismo que se observa a continuación. 






Fuente: Tabla N° 09. 
Según lo observado en la Tabla Nº 10 el índice de efectividad anual 
de los 3 últimos años, de las temporadas del 2014, 2015 y 2016, 
denotándose que en el año que en el 2015 tuvo un mayor índice de 
efectividad respecto a los años 2014 y 2016; sin embargo, los 
índices observados no alcanzaron un nivel regular (50%), ello 
explica que en los años respectivamente los índices de eficacia y 
eficiencia que se han alcanzado han sido demasiados bajos 
respecto a los esperados de los mismos. 
Figura N° 05: Índice de efectividad de los últimos 3 años. 














3.2. Determinación del tiempo estándar actual en el proceso de 
envasado de conservas de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
En esta etapa se analizará la situación actual de la empresa en 
cuanto a tiempos, para lo cual se detalló todas actividades que se 
desarrollan en el proceso de envasado de conservas en la línea - 
crudo en envases Tinapón. Cabe recalcar que se consideraron las 
demoras, ya que forman parte del tiempo estándar real del proceso 
de envasado de conservas. 
3.2.1. Toma de tiempos 
La empresa no tiene establecido un tiempo estándar; sin embargo, 
se registraron los tiempos de las actividades desarrolladas en el 
proceso de envasado de conservas, inicialmente se tomaron por un 
periodo de 15 días, para con ello calcular el número de muestras 
necesarias. El método empleado fue el cronometraje con vuelta a 
cero, ya que se tomó los tiempos de manera directa de cada 
actividad. 
Así mismo, para efectuar las observaciones se dispuso de un 
cronómetro, una hoja de control de tiempos (ver Anexo N° 06), una 
tabla y una calculadora portátil; con la ayuda de estas herramientas 
se procedió a vaciar toda la información recolectada mediante el 
método de observación de vuelta a cero. 
Los tiempos fueron tomados en segundos para la producción de una 
caja de 48 envases de tipo Tinapón (seg./caja).
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Tabla N° 11: Toma de tiempos del proceso de envasado de conservas. 
N° FASES ACTIVIDADES 
TOMA DE TIEMPOS (seg./caja) 







Llenar la canasta con 
materia prima. 
10.25 10.23 9.91 11.49 12.06 11.12 9.48 10.15 10.61 9.41 8.36 10.42 11.25 9.13 9.26 
2 Lavar materia prima. 14.62 12.01 14.1 14.89 13.11 12.99 13.89 14.1 13.9 14.69 15.03 14.15 11.09 14.19 11.12 
3 
Trasladar la materia 
prima a mesa de 
envasado. 
9.17 8.83 8.92 9.11 9.23 8.47 9.87 8.87 10.53 8.54 9.61 8.64 9.19 10.35 9.23 
4 
Vaciar la materia 
prima en mesa de 
envasado. 
6.12 6.45 6.27 5.32 6.15 6.37 6.19 6.13 5.89 6.01 6.12 6.11 6.09 6.26 6.17 
5 
Llenar el cesto con 
envases vacíos. 





Trasladar el cesto con 
envases vacíos a mesa 
a envasado. 
52.5 40.11 39.94 40.27 39.92 40.36 45.82 41.02 40.16 42.1 40.15 35.36 38.43 40.32 40.12 
7 
Entregar el cesto con 
envases vacíos. 
3.52 3.62 4.56 3.59 3.42 3.49 3.53 3.58 3.27 3.46 3.53 3.42 3.36 3.29 3.42 
8 
Trasladar el cesto 
vacío a la zona de 
envases. 
62.52 49.9 53.11 58.07 50.91 53.94 57.11 48.22 53.31 54.13 52.68 55.24 53.02 50.43 52.18 
9 
Colocar la canastilla 
en mesa de envasado. 
7.67 8.79 7.67 7.54 7.18 7.46 6.48 7.92 7.69 6.71 7.51 7.63 6.51 7.92 7.52 
10 
Colocar los envases 
vacíos verticalmente 
en canastilla. 
6.12 6.01 6.15 7.31 6.25 5.55 6.01 6.69 6.15 6.67 7.1 6.84 7.5 6.91 7.09 
11 
Verificar que los 
envases vacíos estén 
bien colocados. 




envases con  
Contabilizar el 
número de piezas de 
entero de pescado . 







Llenar los envases con 
materia prima. 
4.13 4.52 4.78 4.1 4.18 5.01 5.39 4.27 4.83 4.36 3.95 5.07 4.19 4.63 4.14 
14 
Verificar que todos los 
envases estén llenos 
con materia prima. 
2.94 3.23 3.39 2.59 3.26 2.92 2.62 2.51 2.85 3.12 2.62 2.98 3.13 2.81 2.72 
15 
Trasladar la canastilla 
al rack. 
70.25 66.11 73.32 69.14 59.42 68.54 70.32 66.02 59.84 69.41 72.07 68.45 51.26 69.82 71.61 
16 
Colocar la canastilla al 
rack. 
6.81 6.61 5.15 6.59 7.24 6.54 6.59 5.93 6.49 6.9 6.58 6.56 5.62 6.53 6.5 
17 
Llenar el rack con 
canastillas. 
19.44 21.22 24.21 19.4 23.12 21.42 20.16 20.26 21.31 22.8 21.12 25.01 24.11 20.26 22.31 
18 
Esperar el llenado del 
rack en su totalidad. 
18.64 19.41 18.21 18.34 20.27 18.29 16.52 17.74 18.5 15.58 19.24 18.11 18.06 18.11 17.9 
19 
Trasladar el rack lleno 
a la zona de lavado de 
envases y adición de 
agua. 
18.11 18.19 18.13 17.89 18.11 18.18 18.56 15.67 18.14 16.18 14.76 18.12 17.23 18.2 14.89 
20 
Encender la llave de la 
manguera hidráulica. 
123.20 116.24 133.00 124.24 122.64 135.20 122.18 126.26 96.50 114.64 124.22 131.92 98.04 110.62 128.32 
21 
Trasladar la manguera 
hidráulica a la zona de 
lavado envases y 
adición de agua. 
99.96 99.78 104.96 105.04 92.26 110.08 97.9 108.76 120.98 121.4 89.66 103.88 90.82 90.28 107.78 
22 
Lavar los envases 
llenos y adición de 
agua. 
24.45 23.23 23.5 22.21 25.1 27.12 26.09 25.18 22.27 25.97 26.12 25.73 25.61 30.1 26.19 
23 
Apagar la llave de la 
manguera hidráulica. 







Trasladar la manguera 
hidráulica al lugar 
inicial. 
8.9 8.78 9.98 9.65 9.94 9.63 10.27 8.57 9.56 10.34 8.79 8.99 10.07 8.22 8.76 
25 
Transportar el rack a 
cocina estática. 







Llenar la canasta con 
materia prima. 
343.38 318.06 335.47 307.75 387.75 315.66 357.75 315.02 328.13 331.55 303.38 315.02 332.88 367.37 392.17 
27 Lavar materia prima. 407.50 411.54 405.04 421.54 361.17 430.66 402.26 420.18 409.79 368.46 407.00 417.08 519.35 413.05 379.23 
28 
Transporte 
del rack a 
cocina 
estática. 
Trasladar la materia 
prima a mesa de 
envasado. 
15.42 14.12 13.97 15.36 14.36 15.44 14.74 14.75 14.31 14.53 13.36 14.36 15.94 14.75 14.75 
29 
Vaciar la materia 
prima en mesa de 
envasado. 
7.26 7.59 7.68 7.07 8.18 7.21 7.84 9.02 7.22 6.96 7.03 8.92 7.42 6.98 7.56 
30 
Llenar el cesto con 
envases vacíos. 
1.45 1.39 1.52 1.23 1.2 1.39 1.29 1.35 1.31 1.41 1.38 1.48 1.39 1.34 1.45 
31 
Trasladar el cesto con 
envases vacíos a mesa 
a envasado. 
14.12 13.09 13.62 12.91 13.94 15.89 15.02 13.98 13.32 13.25 13.31 12.86 13.41 14.35 13.17 
32 
Entregar el cesto con 
envases vacíos. 
3.22 3.93 3.54 3.84 4.13 3.88 3.62 3.09 3.97 3.68 4.21 3.61 3.72 3.94 3.5 
33 
Trasladar el cesto 
vacío a la zona de 
envases. 
13.73 14.44 13.25 13.95 13.44 14.09 13.83 14.72 14.18 13.89 13.21 13.82 13.13 13.65 14.27 
34 
Colocar la canastilla 
en mesa de envasado. 
8.13 7.24 6.95 8.25 7.44 8.09 7.13 7.29 6.58 7.89 7.91 8.12 7.33 7.15 7.59 
35 
Colocar los envases 
vacíos verticalmente 
en canastilla. 
1.42 1.35 1.52 1.6 1.39 1.42 1.51 1.38 1.29 1.4 1.34 1.47 1.3 1.44 1.41 
36 
Verificar que los 
envases vacíos estén 
bien colocados. 
8.15 8.12 9.31 8.11 8.21 8.2 9.81 6.98 8.01 8.19 7.96 7.58 9.01 8.11 8.29 
37 
Contabilizar el 
número de piezas de 
entero de pescado . 




3.2.2. Número de muestras 
Con el número de observaciones registradas anteriormente se 
determinó el número de muestras requeridas aplicando la fórmula 
del método estadístico (ver Anexo N° 20) para obtener un tiempo 
promedio con un nivel de confianza 95.45% y un error k del 5%, tal 
como se muestra en la siguiente tabla. 
Tabla N° 12: Determinación del número de muestras requeridas. 
N° ACTIVIDADES ∑ 𝒙 ∑(𝒙)𝟐 𝒏′ 𝒄𝒕𝒆 𝒏 
1 Llenar la canasta con materia prima. 153.13 1577.19 15 40 14 
2 Lavar materia prima. 203.88 2793.99 15 40 13 
3 
Trasladar la materia prima a mesa de 
envasado. 
138.56 1285.23 15 40 7 
4 
Vaciar la materia prima en mesa de 
envasado. 
91.65 560.91 15 40 3 
5 
Esperar la llegada de envases vacíos a mesas 
de envasado. 
158.84 1690.59 15 40 8 
6 Acudir a la zona de envasado. 616.58 25546.36 15 40 13 
7 Recoger cesto vacío. 53.06 188.96 15 40 11 
8 Trasladar el cesto vacío a la zona de envases. 804.77 43355.34 15 40 7 
9 Llenar el cesto con envases vacíos. 112.20 844.13 15 40 9 
10 
Trasladar el cestos lleno a la zona de 
despacho. 
98.35 649.35 15 40 11 
11 Esperar la solicitud de envases. 107.92 778.86 15 40 5 
12 Acudir a la zona de recepción de envases. 631.61 26701.76 15 40 6 
13 Solicitar envases vacíos. 67.55 306.78 15 40 14 
14 Recibir envases vacíos. 43.69 128.29 15 40 13 
15 
Trasladar el cesto lleno a mesas de 
envasado. 
1005.58 67902.24 15 40 12 
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16 Colocar la canastilla en mesa de envasado. 96.64 626.34 15 40 10 
17 
Colocar los envases vacíos verticalmente en 
canastilla. 
326.15 7135.94 15 40 10 
18 
Verificar que los envases vacíos estén bien 
colocados. 
272.92 4982.85 15 40 6 
19 
Esperar la llegada de materia prima a mesas 
de envasado. 
260.36 4542.97 15 40 8 
20 
Contabilizar el número de piezas de entero 
de pescado . 
1807.22 219606.43 15 40 14 
21 Llenar los envases con materia prima. 1543.54 160260.08 15 40 14 
22 
Verificar que todos los envases estén llenos 
con materia prima. 
378.87 9625.67 15 40 9 
23 Esperar la llegada de canastilla al rack. 163.64 1800.11 15 40 13 
24 Trasladar la canastilla al rack. 140.45 1321.58 15 40 8 
25 Colocar la canastilla al rack. 115.41 891.74 15 40 7 
26 Llenar el rack con canastillas. 5051.34 1711974.98 15 40 10 
27 Esperar el llenado del rack en su totalidad. 6173.85 2558896.40 15 40 11 
28 
Trasladar el rack lleno a la zona de lavado de 
envases y adición de agua. 
220.16 3237.48 15 40 3 
29 Acudir al lugar de la manguera hidráulica. 113.94 871.49 15 40 11 
30 Encender la llave de la manguera hidráulica. 20.58 28.35 15 40 6 
31 
Trasladar la manguera hidráulica a la zona de 
lavado envases y adición de agua. 
206.24 2845.47 15 40 6 
32 Lavar los envases llenos y adición de agua. 55.88 209.53 15 40 10 
33 
Esperar el lavado  de envases y adición de 
agua del rack. 
207.60 2876.15 15 40 2 
34 Acudir al lugar de la manguera hidráulica. 113.09 856.17 15 40 7 
35 Apagar la llave de manguera hidráulica. 21.24 30.17 15 40 5 
36 
Trasladar la manguera hidráulica al lugar 
inicial. 
124.04 1032.14 15 40 10 
37 Transportar el rack a cocina estática. 338.68 7709.14 15 40 13 
Fuente: Tabla N° 11 
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Se observa en la Tabla N° 12 determinación del número de muestras 
requeridas en el proceso de envasado de conservas para cada 
actividad; denotándose un número mayor requerido en las 
actividades del llenado de canastas con materia prima, solicitud de 
envases vacíos, contabilización del número de piezas de entero de 
pescado y llenado de envases con materia prima respecto a las 
demás actividades, alcanzando el total del número de observaciones 
requeridas (14). Por otro lado, la actividad de la espera el lavado de 
envases y adición de agua del rack requirió un número mínimo de 
observaciones (2). 
3.2.3. Tiempo promedio  
Se determinó el tiempo promedio de cada actividad desarrollada en 




Tabla N° 13: Promedio del tiempo observado del proceso de envasado de conservas. 
N° ACTIVIDADES 
NÚMERO DE MUESTRAS (seg./caja) 
TO 
1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10° 11° 12° 13° 14° 
1 
Llenar la canasta con 
materia prima. 
10.25 10.23 9.91 11.49 12.06 11.12 9.48 10.15 10.61 9.41 8.36 10.42 11.25 9.13 10.28 
2 Lavar materia prima. 14.62 12.01 14.1 14.89 13.11 12.99 13.89 14.1 13.9 14.69 15.03 14.15 11.09 - 13.74 
3 
Trasladar la materia 
prima a mesa de 
envasado. 
9.17 8.83 8.92 9.11 9.23 8.47 9.87 - - - - - - - 9.09 
4 
Vaciar la materia prima 
en mesa de envasado. 
6.12 6.45 6.27 - - - - - - - - - - - 6.28 
5 
Esperar la llegada de 
envases vacíos a mesas 
de envasado. 
10.51 10.82 9.62 10.57 9.52 10.65 11.49 10.03 - - - - - - 10.40 
6 
Acudir a la zona de 
envasado. 
52.5 40.11 39.94 40.27 39.92 40.36 45.82 41.02 40.16 42.1 40.15 35.36 38.43 - 41.24 
7 Recoger cesto vacío. 3.52 3.62 4.56 3.59 3.42 3.49 3.53 3.58 3.27 3.46 3.53 - - - 3.60 
8 
Trasladar el cesto vacío a 
la zona de envases. 
62.52 49.9 53.11 58.07 50.91 53.94 57.11 - - - - - - - 55.08 
9 
Llenar el cesto con 
envases vacíos. 
7.67 8.79 7.67 7.54 7.18 7.46 6.48 7.92 7.69 - - - - - 7.60 
10 
Trasladar el cestos lleno a 
la zona de despacho. 
6.12 6.01 6.15 7.31 6.25 5.55 6.01 6.69 6.15 6.67 7.1 - - - 6.36 
11 
Esperar la solicitud de 
envases. 
7.2 7.35 7.55 7.18 7.24 - - - - - - - - - 7.30 
12 
Acudir a la zona de 
recepción de envases. 
51.12 41.25 42.05 45.19 40.52 41.16 - - - - - - - - 43.55 
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13 Solicitar envases vacíos. 4.13 4.52 4.78 4.1 4.18 5.01 5.39 4.27 4.83 4.36 3.95 5.07 4.19 4.63 4.53 
14 Recibir envases vacíos. 2.94 3.23 3.39 2.59 3.26 2.92 2.62 2.51 2.85 3.12 2.62 2.98 3.13 - 2.94 
15 
Trasladar el cesto lleno a 
mesas de envasado. 
70.25 66.11 73.32 69.14 59.42 68.54 70.32 66.02 59.84 69.41 72.07 68.45 - - 67.74 
16 
Colocar la canastilla en 
mesa de envasado. 
6.81 6.61 5.15 6.59 7.24 6.54 6.59 5.93 6.49 6.9 - - - - 6.49 
17 
Colocar los envases 
vacíos verticalmente en 
canastilla. 
19.44 21.22 24.21 19.4 23.12 21.42 20.16 20.26 21.31 22.8 - - - - 21.33 
18 
Verificar que los envases 
vacíos estén bien 
colocados. 
18.64 19.41 18.21 18.34 20.27 18.29 - - - - - - - - 18.86 
19 
Esperar la llegada de 
materia prima a mesas de 
envasado. 
18.11 18.19 18.13 17.89 18.11 18.18 18.56 15.67 - - - - - - 17.86 
20 
Contabilizar el número de 
piezas de entero de 
pescado . 
123.2 116.24 133 124.24 122.64 135.2 122.18 126.26 96.5 114.64 124.22 131.92 98.04 110.62 119.92 
21 
Llenar los envases con 
materia prima. 
99.96 99.78 104.96 105.04 92.26 110.08 97.9 108.76 120.98 121.4 89.66 103.88 90.82 90.28 102.55 
22 
Verificar que todos los 
envases estén llenos con 
materia prima. 
24.45 23.23 23.5 22.21 25.1 27.12 26.09 25.18 22.27 - - - - - 24.35 
23 
Esperar la llegada de 
canastilla al rack. 
10.22 8.56 11.36 10.92 11.26 9.53 10.67 12.96 10.87 10.25 11.54 11.28 10.96 - 10.80 
24 
Trasladar la canastilla al 
rack. 
8.9 8.78 9.98 9.65 9.94 9.63 10.27 8.57 - - - - - - 9.47 
25 
Colocar la canastilla al 
rack. 




Llenar el rack con 
canastillas. 
343.38 318.06 335.47 307.75 387.75 315.66 357.75 315.02 328.13 331.55 - - - - 334.05 
27 
Esperar el llenado del 
rack en su totalidad. 
407.5 411.54 405.04 421.54 361.17 430.66 402.26 420.18 409.79 368.46 407   - - 404.10 
28 
Trasladar el rack lleno a la 
zona de lavado de 
envases y adición de 
agua. 
15.42 14.12 13.97 - - - - - - - - - - - 14.50 
29 
Acudir al lugar de la 
manguera hidráulica. 
7.26 7.59 7.68 7.07 8.18 7.21 7.84 9.02 7.22 6.96 7.03 - - - 7.55 
30 
Encender la llave de la 
manguera hidráulica. 
1.45 1.39 1.52 1.23 1.2 1.39 - - - - - - - - 1.36 
31 
Trasladar la manguera 
hidráulica a la zona de 
lavado envases y adición 
de agua. 
14.12 13.09 13.62 12.91 13.94 15.89 - - - - - - - - 13.93 
32 
Lavar los envases llenos y 
adición de agua. 
3.22 3.93 3.54 3.84 4.13 3.88 3.62 3.09 3.97 3.68 - - - - 3.69 
33 
Esperar el lavado  de 
envases y adición de agua 
del rack. 
13.73 14.44 - - - - - - - - - - - - 14.09 
34 
Acudir al lugar de la 
manguera hidráulica. 
8.13 7.24 6.95 8.25 7.44 8.09 7.13 - - - - - - - 7.60 
35 
Apagar la llave de 
manguera hidráulica. 
1.42 1.35 1.52 1.6 1.39 - - - - - - - - - 1.46 
36 
Trasladar la manguera 
hidráulica al lugar inicial. 
8.15 8.12 9.31 8.11 8.21 8.2 9.81 6.98 8.01 8.19 - - - - 8.31 
37 
Transportar el rack a 
cocina estática. 
20.71 21.06 23.09 22.68 21.18 22.72 21.37 18.17 27.15 23.97 24.68 24.18 23.97 - 22.69 
Fuente: Tabla N° 11 y Tabla N° 12.
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Con respecto a la Tabla N° 13 el tiempo promedio observado de las 
actividades desarrolladas en el proceso de envasado de conservas, 
se evidencia un tiempo promedio alto en la actividad espera de 
llenado del rack con canastillas con respecto a las demás 
actividades, registrando 404.10 seg./caja justificado con el número 
de observaciones registradas en la Tabla N° 12. 
3.2.4. Tiempo estándar actual (PRE - PRUEBA) 
Teniendo en cuenta el promedio del tiempo observado de cada 
actividad, los factores de destreza, efectividad y aplicación física 
pertenecientes a la tabla de Westinghouse (ver Anexo N° 18); 
además de los suplementos establecidos por la OIT (ver Anexo N° 
19); se logró determinar el tiempo estándar actual de cada actividad, 



















1 Llenar la canasta con materia prima. 10.28 1.08 11.10 1.14 12.65 
2 Lavar materia prima. 13.74 1.05 14.42 1.15 16.59 
3 
Trasladar la materia prima a mesa de 
envasado. 
9.09 1.08 9.81 1.14 11.19 
4 
Vaciar la materia prima en mesa de 
envasado. 
6.28 1.05 6.59 1.14 7.52 
5 
Esperar la llegada de envases vacíos a 
mesas de envasado. 
10.40 - 10.40 - 10.40 
6 Acudir a la zona de envasado. 41.24 1.06 43.72 1.15 50.27 
7 Recoger cesto vacío. 3.60 1.00 3.60 1.16 4.17 
8 
Trasladar el cesto vacío a la zona de 
envases. 
55.08 1.02 56.18 1.16 65.17 
9 Llenar el cesto con envases vacíos. 7.60 1.10 8.36 1.16 9.70 
10 
Trasladar el cestos lleno a la zona de 
despacho. 
6.36 1.09 6.94 1.16 8.05 
11 Esperar la solicitud de envases. 7.30 - 7.30 - 7.30 
12 Acudir a la zona de recepción de envases. 43.55 1.11 48.34 1.15 55.59 
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13 Solicitar envases vacíos. 4.53 1.05 4.76 1.15 5.47 
14 Recibir envases vacíos. 2.94 1.09 3.20 1.16 3.71 
15 
Trasladar el cesto lleno a mesas de 
envasado. 
67.74 1.11 75.19 1.16 87.22 
16 Colocar la canastilla en mesa de envasado. 6.49 1.02 6.61 1.17 7.74 
17 
Colocar los envases vacíos verticalmente 
en canastilla. 
21.33 1.14 24.32 1.16 28.21 
18 
Verificar que los envases vacíos estén bien 
colocados. 
18.86 1.05 19.80 1.15 22.77 
19 
Esperar la llegada de materia prima a 
mesas de envasado. 
17.86 - 17.86 - 17.86 
20 
Contabilizar el número de piezas de entero 
de pescado . 
119.92 1.05 125.92 1.15 144.81 
21 Llenar los envases con materia prima. 102.55 1.12 114.86 1.15 132.09 
22 
Verificar que todos los envases estén 
llenos con materia prima. 
24.35 1.11 27.03 1.15 31.08 
23 Esperar la llegada de canastilla al rack. 10.80 - 10.80 - 10.80 
24 Trasladar la canastilla al rack. 9.47 1.10 10.41 1.12 11.66 
25 Colocar la canastilla al rack. 7.52 1.11 8.35 1.12 9.35 
26 Llenar el rack con canastillas. 334.05 0.95 317.35 1.11 352.26 
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27 Esperar el llenado del rack en su totalidad. 404.10 - 404.10 - 404.10 
28 
Trasladar el rack lleno a la zona de lavado 
de envases y adición de agua. 
14.50 1.11 16.10 1.18 19.00 
29 Acudir al lugar de la manguera hidráulica. 7.55 1.08 8.15 1.11 9.05 
30 
Encender la llave de la manguera 
hidráulica. 
1.36 1.09 1.49 1.11 1.65 
31 
Trasladar la manguera hidráulica a la zona 
de lavado envases y adición de agua. 
13.93 1.09 15.18 1.14 17.31 
32 Lavar los envases llenos y adición de agua. 3.69 1.04 3.84 1.15 4.41 
33 
Esperar el lavado  de envases y adición de 
agua del rack. 
14.09 - 14.09 - 14.09 
34 Acudir al lugar de la manguera hidráulica. 7.60 1.08 8.21 1.11 9.12 
35 Apagar la llave de manguera hidráulica. 1.46 1.09 1.59 1.11 1.76 
36 
Trasladar la manguera hidráulica al lugar 
inicial. 
8.31 1.09 9.06 1.14 10.32 
37 Transportar el rack a cocina estática. 22.69 1.09 24.73 1.18 29.18 
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR UNA CAJA DE CONSERVAS (SEG.)   1643.61 
Fuente: Tabla N° 13. 
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La Tabla N° 14 muestra que para envasar una caja de conservas de 
anchoveta en presentación de tipo Tinapón, se toma un tiempo de 
1643.61 segundos. 








𝑇𝐸 = 34.24 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠/𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒 
Por tanto, actualmente se envasa una lata 34.24 segundos. 
Además,  en la Figura N° 06, se analizó con mayor detalle todas las 
actividades que se desarrollan en el proceso, indicando la 
descripción de cada una de ellas con su respectivo tiempo y en 
algunas ocasiones la distancia que conlleva a realizarlas ayudando 

















8 42.17 65.17Trasladar el cesto vacío a la zona de recepción de envases.
Llenar la canasta con materia prima.
Lavar la materia prima.
Analista: Giraldo Mota Shirley Estefany. Fecha: 08/08/2017
Producto: Conserva de entero de anchoveta en salsa de tomate.
SÍMBOLO
Proceso: Envasado - crudo.
Finaliza: Transporte de envases llenos a cocina estática.
Inicia: Recepción de materia prima.
Actividad
Total tiempo (seg./caja)
1 canasta es l lenada con 6.2kg de 
MP equivalente a envasar 1 caja 
de 48 envases. 
Acudir a la zona de envasado.
Recoger cesto vacío.
Trasladar la materia prima a mesa de envasado.
Vaciar la materia prima en mesas de envasado.
Esperar la l legada de envases vacíos a mesas de envasado.
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS


































Esperar la l legada de materia prima a mesas de envasado.
Llenar los envases con materia prima.
Colocar la canastil la en mesa de envasado.
Colocar los envases vacíos verticalmente en canastil la.
Verificar que los envases vacíos estén bien colocados.
Contabilizar el número de piezas de entero de pescado.
Solicitar entrega de cesto con envaces vacíos.
Recojer el cesto lleno con envases vacíos.
Trasladar el cesto lleno a mesa de envasado.
Las envasadoras del área de 
envasado se dirigen a la zona de 
recepción de envases.
Llenar el cesto con envases vacíos.
Trasladar el cestos l leno a la zona de despacho.
Se envasa 12 -13 piezas de 
pescado por envase equivalente a 
130 gr.
Verificar que todos los envases estén llenos con materia prima.
Esperar la l legada de canastil la al rack.
Esperar la solicitud de envases.


















1 rack contiene 20 canastil las.Llenar el rack con canastil las.
Transportar el rack a cocina estática.
Trasladar el rack lleno a la zona de lavado de envases y adición de agua.
Acudir al lugar de la l lave de la manguera hidráulica.
Enceder la l lave de la  manguera hidráulica.
Trasladar la manguera hidráulica a la zona de lavado envases y adicición de 
agua.
Lavar los envases llenos y adición de agua.
Acudir al lugar de la l lave manguera hidráulica.
Apagar la l lave de la  manguera hidráulica.
Trasladar la manguera hidráulica a su lugar inicial.
Esperar el lavado  de envases y adición de agua del rack.
Trasladar la canastil la al rack.
Colocar la canastil la al rack.
Esperar el l lenado del rack en su totalidad.
 
Figura N° 06: Diagrama de análisis de proceso de envasado de conservas. 
Fuente: Elaboración propia. 
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La Figura N° 06 muestra que, el detalle de todas las actividades 
correspondiente al método actual del proceso de envasado de 
conservas en la Corporación Pesquera ICEF SA.C, la cual inicia con 
la recepción de materia prima y finaliza cuando con el trasporte del 
rack con envases llenos a cocina estática. Asimismo, se puede 
observar que para el proceso de envasado de conservas se toma un 
tiempo de 736.61 seg./caja en operaciones, 53.86 seg./caja en 
inspecciones, 383.13 seg./caja en transporte y 470.02 seg./caja en 
demora; todo ello hacen un total de 1643.61 seg./caja.  
En cuanto a los tiempos improductivos generados en el proceso, 
primero se determinó los porcentajes del resumen de las actividades 
correspondientes a operaciones, inspecciones, transporte y 
demoras, tal como muestra la siguiente tabla. 





Operación  736.61 45% 




Demora  470.02 29% 
Total tiempo (seg.) 1643.61 100% 
Fuente: Figura N° 06. 
La Tabla N° 15 muestra el porcentaje de actividades, clasificado por 
operación, Inspección, transporte y demora, denotándose el tiempo 
mayor generado en la actividad operación con un 45% respecto a 
inspección, transporte y demora. Sin embargo, se evidencia que en 
las actividades de transporte y demora se generan el 23% y 29% del 
total del proceso respectivamente, lo cual hacen que se generan 











𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒔 𝒊𝒎𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒐𝒔 = 52% 
 Así se determinó que el 52% del total de tiempos son considerados 
como tiempos improductivos. 
Además, se evidencia que las actividades de transporte hacen un 
total de 183.03 mts de recorrido, para tener una mejor visión se 




Figura N° 07: Diagrama de recorrido del proceso de envasado de conservas. 























La distribución del espacio dentro del proceso no es la más óptimas 
para el desarrollo de las actividades, por lo que se evidencia muchos 
traslados a grandes distancias y de forma repetitiva lo que da origen 
a demoras que se pueden atribuir a la falta de una buena distribución 
de la planta y a la no existencia de lineamientos que guíen la 
ejecución de cada una de las actividades que formen parte del 
proceso productivo. 
3.3. Propuesta de mejora en el proceso de envasado de conserva de 
la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote. 
En primer lugar, se aplicó las técnicas del examen crítico con la 
finalidad de eliminar, combinar, reordenar y simplificar las 
actividades que se desarrollan en el proceso de envasado de 
conservas. Esta etapa se realizó mediante una serie de preguntas 




3.3.1. Técnica del Interrogatorio Sistemático (TIS) 
 
Tabla N° 16: Técnica del Interrogatorio Sistemático 
OBJETO ASPECTO N° PREGUNTA RESPUESTA 
ELIMINAR PROPÓSITO 
1 ¿Qué se hace? 
Se realiza el llenado de materia prima cortada y eviscerada 
(entero de anchoveta) en envases de tipo Tinapón. 
2 ¿Por qué se hace? 
Porque es necesario realizar el envasado de la materia prima 
(entero de anchoveta), para proceder al siguiente proceso. 
3 ¿Qué otra cosa podría hacerse? Mejorar las condiciones de trabajo. 
4 ¿Qué debería hacerse? 
Se debería mejorar la distribución del área para el mayor alcance 
de los materiales de trabajo, al mismo tiempo realizar el 
mantenimiento a las conexiones sanitarias (caños personales) 









5 ¿Dónde se hace? En el área de envasado de la línea en crudo. 
6 ¿Por qué se hace allí? Porque es el lugar donde se lleva a cabo todo el proceso. 
7 
¿En qué otro lugar podría 
hacerse? 
Por ahora en ningún otro lugar, pero con una mejor 
reorganización de  las disposiciones que hoy en día presenta el 
proceso. 
8 ¿Dónde debería hacerse? En el mismo lugar con mejores condiciones de trabajo. 
SUCESIÓN 9 ¿Cuándo se hace? 
Cuando la materia prima cortada y eviscerada (entero de 




10 ¿Por qué se hace entonces? Porque es necesario para el posterior proceso. 
11 ¿Cuándo podría hacerse? 
Solo se puede hacer en el momento que llega la materia prima 
(anchoveta) a la empresa y pase por el anterior proceso (corte y 
eviscerado). 
12 ¿Cuándo debería hacerse? 
Cuando la materia prima es cortada y eviscerada (entero de 
anchoveta). 
PERSONA 
13 ¿Quién lo hace? Personas asignadas para este proceso. 
14 ¿Por qué lo hace esa persona? Porque ya tiene conocimiento acerca de este proceso. 
15 
¿Qué otra persona podría 
hacerlo? 
Cualquier persona capacitada para ejecutar las actividades. 
16 ¿Quién debería hacerlo? 
Personas asignadas adecuadamente para desarrollar cada 
actividad. 
SIMPLIFICAR MEDIOS 
17 ¿Cómo se hace? 
Se recoge los envases, para luego ser colocadas en canastillas y 
proceder con el llenado de la materia prima (entero de 
anchoveta) verificando los estándares (cantidad a envasar); estos 
son llevados al rack y finalmente pasa al siguiente proceso (pre-
cocción). 
18 ¿Por qué se hace de ese modo? Porque es como se lleva a cabo este proceso. 
19 
¿De qué otro modo podría 
hacerse? 
Se podría hacer con mejores métodos y que los materiales de 
trabajo estén a nuestra disposición y más cercano posible.. 
20 ¿Cómo debería hacerse? 
Se debería reorganizar el trabajo para tener mayores facilidades 
de los materiales (envases) y facilitarnos el trabajo. 
Fuente: Elaboración propia (Kanawaty, 1998).
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3.3.2. Preguntas de la OIT 
A continuación, las preguntas presentadas constan de 9 apartados; no 
obstante, se tomó por conveniente a 4 de ellas de acuerdo al análisis 
del proceso de envasado de conserva por contener preguntas 
metódicas para ser más exhaustivo en la identificación de las 
oportunidades de mejora en los problemas que presenta el proceso. 
A. Disposición del lugar de trabajo 
1. ¿Facilita la disposición de la fábrica la eficaz manipulación 
de los materiales? 
 No, porque los dynos de almacenamiento 
(contendedor de materia prima cortada y eviscerada), 
los racks (carros de almacenamiento de envases) 
están mal ubicadas que obstruyen el libre 
desplazamiento del personal. 
2. ¿Permite la disposición de la fábrica un mantenimiento 
eficaz? 
 Sí, aunque en tiempos de escasa pesca en otros 
establecimientos, aquí (en esta empresa de estudio) 
hay mucha demanda (porque se vienen a laborar 
personales de otros establecimientos) y se reduce el 
espacio.  
3. ¿Permite la disposición de la fábrica realizar cómodamente 
el proceso? 
 No, porque el área no está bien distribuida y la zona 
de recepción de envases se encuentra un poco 
alejada. Por otro lado, las conexiones de tuberías de 
agua (los caños personales) no están 
adecuadamente instaladas, ya que continuamente se 
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obstruye la conducción de agua y no se puede 
envasar sin enjuagar la materia prima. 
4. ¿Están los materiales bien situados en el lugar de trabajo? 
 No, porque los materiales indispensables para 
desarrollar las diversas actividades del proceso se 
encuentran mal ubicadas dentro del área. 
5. ¿Existen instalaciones para almacenar los desechos? 
 Sí, la materia prima no apta para el envasado son 
desechadas en el “gusano industrial” que conduce 
hasta la poza de almacenamiento donde es 
procesada para la producción de harina. 
6. ¿Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de 
herramientas y calibradores? 
 Sí, pero están situados un poco alejadas del lugar de 
trabajo. 
7. ¿Existen armarios para que los operarios puedan guardar 
sus efectos personales? 
 Si, cuentan con casilleros personales para que 
guarden sus pertenencias, pero no lo suficiente y se 
encuentran en mal estado. 
B. Manipulación de materiales 
1. ¿Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del 
puesto de trabajo en proporción con el tiempo invertido en 
manipularlo en dicho puesto? 
 Sí, ya que el material indispensable (los envases) se 




2. ¿Deberían utilizarse carretillas de mano, eléctricas o 
elevadores de envase, o transportadores o conductos? 
 Sí, se debería de asignar a una persona que se 
encargue de distribuir los envases en el lugar de 
trabajo de cada envasadora.  
3. ¿En qué lugar de la zona de trabajo deberían colocarse los 
materiales que llegan o que salen? 
 Deberían estar situadas dentro del área de trabajo 
(zona de envasado). 
4. ¿Los envases son uniformes para poderlos apilar y evitar 
que ocupen demasiado espacio en el sitio? 
 Sí, porque todos cuentan con el mismo tamaño. 
5. ¿Se pueden comprar los materiales en tamaños más 
fáciles de manipular? 
 No, porque las medidas del envase, ya están 
estandarizadas. 
6. ¿Se ahorrarían demoras si hubiera señales (luces, timbres, 
etc) que cuando se necesite más material? 
 Si, se ahorraría mucho tiempo en el desarrollo de las 
actividades del proceso. 
7. ¿Podrían combinarse operaciones en un solo puesto de 
trabajo para evitar la doble manipulación? 
 Sí, una de ellas podría ser en llenar la materia prima 
en envases y combinar esta actividad con el colocado 





C. Organización del trabajo 
1. ¿Están las actividades tan bien reguladas que el operario 
siempre tiene algo que hacer? 
 No, pues los operarios encargada en el transporte de 
canastillas al rack; y el lavado de envases y adición 
de las mismas se dedican a conversar debido al 
retraso del llenado de materia prima en envases. 
2. ¿Cómo se dan las instrucciones al operario? 
 La controladora del área indica el número de piezas 
de entero de anchoveta a envasar al inicio del 
proceso. 
3. ¿Cómo se consiguen los materiales? 
 Se tiene que recoger de las zonas donde están 
ubicadas. 
4. ¿Cómo se entrega el programa de producción del día?  
 La controladora del área lleva un registro de los 
envases que se lograron envasar durante el día. 
5. ¿Hay control de la hora?, en caso afirmativo, ¿Cómo se 
verifican la hora de comienzo y fin de la tarea? 
 Sí, la controladora del área verifica la hora de inicio y 
final a través de un reloj. 
6. ¿Hay muchas posibilidades de retrasarse la salida del 
programa de producción para el día? 
 Sí, por falta de personal en el área y por 
desabastecimiento de envases. 
7. ¿Los materiales están bien situados? 
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 No, se encuentran alejadas del lugar de trabajo, el 
cual toma tiempo en ir y venir a por ello (mal ubicada). 
8. ¿Qué se hace con el trabajo defectuoso? 
 Se tiene que rehacer el trabajo. 
9. ¿Se llevan registros adecuados del desempeño de los 
operarios? 
 Sí, se registran la cantidad de cestos (3 cajas) 
envasadas por persona. 
10. ¿Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los 
locales donde trabajarían y se les dan suficientes 
explicaciones? 
 Sí, sin embargo, no se les da suficientes 
explicaciones debido a que los nuevos trabajadores 
que se presentan ya cuentan con experiencia de 
laborar en otros establecimientos del mismo rubro 
pesquero. 
D. Condiciones de trabajo 
1. ¿La luz es uniforme y suficiente en todo momento? 
 Sí. 
2. ¿Se puede reducir los niveles de ruido? 
 Si, proporcionando taponeras de oídos a cada 
personal del área. 
3. ¿Se ha colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos 
del trabajo? 




4. ¿Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo? 
 No, por falta de limpieza constante del área. 
5. ¿Se enseñó al trabajador a evitar los accidentes? 
 No, solo se les indica los riesgos que pueden sufrir a 
grandes rasgos y no realizan charlas de Higiene y 
Seguridad Industrial a todo el personal de trabajo; por 
ende, restan importancia a la utilización de los 
equipos de protección personal. 
6. ¿Su ropa es adecuada para prevenir riesgos? 
 Sí, cuentan con un mandil de trabajo; no obstante, 
hacen caso omiso al uso obligatorio de algunos 
implementos de seguridad. 
7. ¿Con cuánta minucia se limpia el lugar de trabajo? 
 Se realiza la limpieza después de caja turno (en 
promedio 12 horas). 
8. ¿Hace en la fábrica demasiado frío en invierno o falta el 
aire en verano, sobre todo al principio de la primera jornada 
de la semana? 
 Sí, en tiempo de invierno, por lo que los personales 
de trabajo están expuestos en pisos mojado; ya que 
la producción se realiza en crudo. 
9. ¿Están las actividades peligrosas adecuadamente 
protegidas? 
 No, para desarrollar la actividad de colocación de 
envases en canastillas, los personales de trabajo no 
hacen uso de guantes adecuados por lo que pueden 




3.3.3. Análisis general 
Las técnicas del examen crítico (TIS y OIT) conjuntamente con el 
análisis realizadas anteriormente (DAP y el Diagrama de recorrido), 
aunado también con la identificación de actividades improductivas 
justificado en la Tabla N° 15 ayudaron a identificar los problemas 
principales que generan retrasos en el proceso de envasado de 
conservas, en el cual dan origen a la mala distribución del área. Por 
tanto, se propone una redistribución del área 
Para la distancia que se realiza el transporte de envases a mesas de 
envasado hasta el lugar de trabajo, se propone cambiar de posición la 
zona de recepción de envases dentro del área de envasado, este 
cambio resulta factible, ya que el traslado lo realizarían los mismos 
operarios de mantenimiento de la misma empresa usando un cargador 
de traslado de materiales (stocker), en esta etapa se asignaría a una 
persona para que distribuya los envases en cestos contabilizando el 
número de cestos a repartidos a cada envasadora. Este cambio de 
posición implicaría al mismo tiempo el cambio de posición de una mesa 
de envasado para que permita un espacio y ubicar la zona de recepción 
de envases. 
A continuación, Las Figura N° 08 correspondientes al Diagrama de 
recorrido del proceso de envasado con las mejoras propuestas, el cual 















Figura N° 08: Diagrama de recorrido propuesto del proceso de envasado de conserva. 























3.4. Evaluación del tiempo estándar propuesto en el proceso de envasado de conservas de pescado de 
la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote. 
3.4.1. Toma de tiempos  
Se procedió a una toma de tiempos, el cual se consideró los 15 días de lo inicial tal como se muestra 
en la Tabla N° 17, para con ello determinar el tiempo estándar propuesto del proceso de envasado 
de conservas. Cabe recalcar que no fue necesario calcular el número de muestras requeridas, ya 
que el objetivo del presente estudio fue realizar el contraste de la muestra anterior. 
Tabla N° 17: Toma de tiempos del proceso de envasado de conservas después de la propuesta. 
N° FASES ACTIVIDADES 
TOMA DE TIEMPOS (seg./caja) 







Llenar la canasta 
con materia prima. 




14.62 12.01 14.10 14.89 13.11 12.99 13.89 14.10 13.90 14.69 15.03 14.15 11.09 14.19 
3 
Trasladar la 
materia prima a 
mesa de envasado. 
9.17 8.83 8.92 9.11 9.23 8.47 9.87 8.87 10.53 8.54 9.61 8.64 9.19 10.35 
4 
Vaciar la materia 
prima en mesa de 
envasado. 
6.12 6.45 6.27 5.32 6.15 6.37 6.19 6.13 5.89 6.01 6.12 6.11 6.09 6.26 
5 Llenar el cesto con 
envases vacíos. 







Trasladar el cesto 
con envases vacíos 
a mesa a 
envasado. 
7.98 7.84 8.02 9.54 8.15 7.24 7.84 8.73 8.02 8.70 9.26 8.92 9.78 9.01 
7 
Entregar el cesto 
con envases 
vacíos. 
2.94 3.23 3.39 2.59 3.26 2.92 2.62 2.51 2.85 3.12 2.62 2.98 3.13 2.81 
8 
Trasladar el cesto 
vacío a la zona de 
envases. 







canastilla en mesa 
de envasado. 






19.44 21.22 24.21 19.40 23.12 21.42 20.16 20.26 21.31 22.80 21.12 25.01 24.11 20.26 
11 




18.64 19.41 18.21 18.34 20.27 18.29 16.52 17.74 18.50 15.58 19.24 18.11 18.06 18.11 
12 
Contabilizar el 
número de piezas 
de entero de 
pescado . 
123.20 116.24 133.00 124.24 122.64 135.20 122.18 126.26 96.50 114.64 124.22 131.92 98.04 110.62 
13 
Llenar los envases 
con materia prima. 
99.96 99.78 104.96 105.04 92.26 110.08 97.90 108.76 120.98 121.40 89.66 103.88 90.82 90.28 
14 
Verificar que todos 
los envases estén 
llenos con materia 
prima. 





canastilla al rack. 







canastilla al rack. 
8.12 7.96 7.15 7.60 7.31 7.51 6.98 8.01 7.71 7.11 8.23 7.59 7.45 9.01 
17 
Llenar el rack con 
canastillas. 
343.38 318.06 335.47 307.75 387.75 315.66 357.75 315.02 328.13 331.55 303.38 315.02 332.88 367.37 
18 
Esperar el llenado 
del rack en su 
totalidad. 











del rack a 
cocina 
estática. 
Trasladar el rack 
lleno a la zona de 
lavado de envases 
y adición de agua. 
15.42 14.12 13.97 15.36 14.36 15.44 14.74 14.75 14.31 14.53 13.36 14.36 15.94 14.75 
20 
Encender la llave 
de la manguera 
hidráulica. 




hidráulica a la zona 
de lavado envases 
y adición de agua. 
2.49 2.30 2.40 2.27 2.45 2.80 2.64 2.46 2.34 2.33 2.34 2.26 2.36 2.53 
22 
Lavar los envases 
llenos y adición de 
agua. 
13.73 14.44 13.25 13.95 13.44 14.09 13.83 14.72 14.18 13.89 13.21 13.82 13.13 13.65 
23 
Apagar la llave de 
la manguera 
hidráulica. 




hidráulica al lugar 
inicial. 
1.43 1.43 1.64 1.43 1.44 1.44 1.73 1.23 1.41 1.44 1.40 1.33 1.59 1.43 
25 
Transportar el rack 
a cocina estática. 
20.71 21.06 23.09 22.68 21.18 22.72 21.37 18.17 27.15 23.97 24.68 24.18 23.97 21.37 
Fuente: Tabla N° 11. 
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La Tablal N° 17 muestra la toma de tiempos propuesta del proceso de envasado de conservas en 
unidad seg./cajas; se puede evidenciar que  el número de actividades es menor con respecto al 
inicial (37), ya que se eliminaron 10 actividades improductiva y 2 actividades se combinó. 
3.4.2. Tiempo promedio 
La Tabla N° 18 muestra el tiempo promedio de la toma de tiempos de cada una de las actividades del 
proceso de envasado de conservas después de la propuesta planteada. 
Tabla N° 18: Tiempo promedio propuesto del proceso de envasado de conservas. 
N° ACTIVIDADES 
NÚMERO DE OBSERVACIONES (seg./caja) 
TO 
1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10° 11° 12° 13° 14° 
1 
Llenar la canasta con 
materia prima. 
10.25 10.23 9.91 11.49 12.06 11.12 9.48 10.15 10.61 9.41 8.36 10.42 11.25 9.13 10.28 
2 Lavar materia prima. 14.62 12.01 14.10 14.89 13.11 12.99 13.89 14.10 13.90 14.69 15.03 14.15 11.09 - 13.74 
3 
Trasladar la materia 
prima a mesa de 
envasado. 
9.17 8.83 8.92 9.11 9.23 8.47 9.87 - - - - - - - 9.09 
4 
Vaciar la materia prima 
en mesa de envasado. 
6.12 6.45 6.27 - - - - - - - - - - - 6.28 
5 Llenar el cesto con 
envases vacíos. 
7.67 8.79 7.67 7.54 7.18 7.46 6.48 7.92 7.69 - - - - - 7.60 
6 
Trasladar el cesto con 
envases vacíos a mesa a 
envasado. 




Entregar el cesto con 
envases vacíos. 
5.94 6.23 6.39 5.59 6.26 5.92 5.62 5.51 5.85 6.12 5.62 5.98 6.13 - 5.94 
8 
Trasladar el cesto vacío a 
la zona de envases. 
6.29 5.02 5.34 5.84 5.12 5.42 5.74 - - - - - - - 5.54 
9 
Colocar la canastilla en 
mesa de envasado. 
6.81 6.61 5.15 6.59 7.24 6.54 6.59 5.93 6.49 6.90 - - - - 6.49 
10 
Colocar los envases 
vacíos verticalmente en 
canastilla. 
19.44 21.22 24.21 19.40 23.12 21.42 20.16 20.26 21.31 22.80 - - - - 21.33 
11 
Verificar que los envases 
vacíos estén bien 
colocados. 
18.64 19.41 18.21 18.34 20.27 18.29 - - - - - - - - 18.86 
12 
Contabilizar el número 
de piezas de entero de 
pescado . 
123.20 116.24 133.00 124.24 122.64 135.20 122.18 126.26 96.50 114.64 124.22 131.92 98.04 110.62 119.92 
13 
Llenar los envases con 
materia prima. 
99.96 99.78 104.96 105.04 92.26 110.08 97.90 108.76 120.98 121.40 89.66 103.88 90.82 90.28 102.55 
14 
Verificar que todos los 
envases estén llenos con 
materia prima. 
24.45 23.23 23.50 22.21 25.10 27.12 26.09 25.18 22.27 - - - - - 24.35 
15 
Trasladar la canastilla al 
rack. 
8.90 8.78 9.98 9.65 9.94 9.63 10.27 8.57 - - - - - - 9.47 
16 
Colocar la canastilla al 
rack. 
8.12 7.96 7.15 7.60 7.31 7.51 6.98 - - - - - - - 7.52 
17 
Llenar el rack con 
canastillas. 
343.38 318.06 335.47 307.75 387.75 315.66 357.75 315.02 328.13 331.55   - - - 334.05 
18 
Esperar el llenado del 
rack en su totalidad. 
125.57 167.96 147.83 162.69 123.69 179.57 137.92 176.29 167.86 117.63 155.91 - - - 151.18 
19 
Trasladar el rack lleno a 
la zona de lavado de 
envases y adición de 
agua. 




Encender la llave de la 
manguera hidráulica. 
2.73 2.73 2.87 2.47 2.64 2.66 - - - - - - - - 2.68 
21 
Trasladar la manguera 
hidráulica a la zona de 
lavado envases y adición 
de agua. 
2.49 2.30 2.40 2.27 2.45 2.80 - - - - - - - - 2.45 
22 
Lavar los envases llenos y 
adición de agua. 
3.22 3.93 3.54 3.84 4.13 3.88 3.62 3.09 3.97 3.68 - - - - 3.69 
23 
Esperar el lavado  de 
envases y adición de 
agua del rack. 
13.73 14.44 - - - - - - - - - - - - 14.09 
24 
Apagar la llave de la 
manguera hidráulica. 
2.85 2.62 2.74 3.05 2.70 - - - - - - - - - 2.79 
25 
Trasladar la manguera 
hidráulica al lugar inicial. 
1.43 1.43 1.64 1.43 1.44 1.44 1.73 1.23 1.41 1.44 - - - - 1.46 
26 
Transportar el rack a 
cocina estática. 
20.71 21.06 23.09 22.68 21.18 22.72 21.37 18.17 27.15 23.97 24.68 24.18 23.97 - 22.69 
Fuente: Tabla N° 17. 
 
Se observa en la Tabla N° 18, el tiempo promedio de las actividades del proceso de envasado de conservas 
después de la propuesta planteada, se evidencia una reducción de tiempos considerablemente con 
respecto a los tiempos promedios inicialmente con un número mayor de 14 y el número menor de muestra 
requerida 2, justificado en la Tabla N° 13. 
3.4.3. Tiempo estándar (Post - prueba) 
A continuación, se determinó el tiempo estándar de estas actividades en la siguiente tabla. 
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1 Llenar la canasta con materia prima. 10.28 1.08 11.10 1.14 12.65 
2 Lavar la materia prima. 13.74 1.05 14.42 1.15 16.59 
3 Trasladar la materia prima a mesa de envasado. 9.09 1.08 9.81 1.14 11.19 
4 Vaciar la materia prima en mesa de envasado. 6.28 1.05 6.59 1.14 7.52 
5 
Llenar el cesto con envases vacíos. 
7.60 1.10 8.36 1.15 9.61 
6 
Trasladar el cesto con envases vacíos a mesa a envasado. 
8.30 1.09 9.05 1.16 10.50 
7 Entregar el cesto con envases vacíos. 5.94 1.09 6.47 1.16 7.50 
8 Trasladar el cesto vacío a la zona de envases. 5.54 1.02 5.65 1.16 6.55 
9 Colocar la canastilla en mesa de envasado. 6.49 1.02 6.61 1.17 7.74 
10 Colocar los envases vacíos verticalmente en canastilla. 21.33 1.14 24.32 1.16 28.21 
11 Verificar que los envases vacíos estén bien colocados. 18.86 1.05 19.80 1.15 22.77 
12 Contabilizar el número de piezas de entero de pescado . 119.92 1.05 125.92 1.15 144.81 
13 Llenar los envases con materia prima. 102.55 1.12 114.86 1.15 132.09 
14 Verificar que todos los envases estén llenos con materia prima. 24.35 1.11 27.03 1.15 31.08 
15 Trasladar la canastilla al rack. 9.47 1.10 10.41 1.12 11.66 
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16 Colocar la canastilla al rack. 7.52 1.11 8.35 1.12 9.35 
17 Llenar el rack con canastillas. 334.05 0.95 317.35 1.11 352.26 
18 Esperar el llenado del rack en su totalidad. 151.18 - 151.18 - 151.18 
19 Trasladar el rack lleno a la zona de lavado de envases y adición de agua. 14.50 1.11 16.10 1.18 19.00 
20 Encender la llave de la manguera hidráulica. 2.68 1.09 2.92 1.11 3.25 
21 
Trasladar la manguera hidráulica a la zona de lavado envases y adicción 
de agua. 
2.45 1.09 2.67 1.14 3.05 
22 Lavar los envases llenos y adición de agua. 3.69 1.04 3.84 1.15 4.41 
23 Esperar el lavado  de envases y adición de agua del rack. 14.09 - 14.09 - 14.09 
24 Apagar la llave de la manguera hidráulica. 2.79 1.09 3.05 1.11 3.38 
25 Trasladar la manguera hidráulica al lugar inicial. 1.46 1.09 1.59 1.14 1.82 
26 Transportar el rack a cocina estática. 22.69 1.09 24.73 1.18 29.18 
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR UNA CAJA DE CONSERVAS (SEG.) 1051.56 
Fuente: Tabla N° 17. 
Con respecto a la Tabla N° 19 se muestra el tiempo estándar propuesto en el proceso de envasado de 
conservas, teniendo en cuenta los indicadores de factor de valoración y los suplementos. Se evidencia el 
nuevo tiempo requerido para   envasar una caja de conservas en presentación de tipo Tinapón, el cual 
equivale a 1051.56 seg.
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𝑇𝐸 = 21.91 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠/𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠 
Por tanto, con la propuesta planteada se envasaría 21.91 segundos 
una unidad de conserva. 
Así mismo, para ver el impacto del estudio, después de la propuesta 
planteada y tomado los tiempos posteriormente, se realizó un análisis 



















9 - 7.74Colocar la canastil la en mesa de envasado.
Llenar el cesto con envases vacíos.
Trasladar el cesto con envases vacíos a mesa a envasado.
Entregar el cesto con envases vacíos.
Trasladar el cesto vacío a la zona de envases.
Llenar la canasta con materia prima.
1 canasta es l lenada con 6.2kg de 
MP equivalente a envasar 1 caja 
de 48 envases. 
Lavar materia prima.
Trasladar la materia prima a mesa de envasado.
Vaciar la materia prima en mesas de envasado.
Analista: Giraldo Mota Shirley Estefany. Fecha: 05/09/2017 Total tiempo (seg./caja)
N° DETALLE DE ACTIVIDADES
SÍMBOLO
DISTANCIA (m) TIEMPO (seg./caja) OBSERVACIÓN
Producto: Conserva de entero de anchoveta en salsa de tomate.
Inicia: Recepción de materia prima. Transporte
Finaliza: Transporte de envases llenos a cocina estática.
Demora
Proceso: Envasado - crudo. Total distancia(m)






























Verificar que todos los envases estén llenos con materia prima.
Se envasa 12 -13 piezas de 
pescado por envase equivalente a 
130 gr.
Contabilizar el número de piezas de entero de pescado .
Llenar los envases con materia prima.
Colocar los envases vacíos verticalmente en canastil la.
Verificar que los envases vacíos estén bien colocados.
Trasladar el rack lleno a la zona de lavado de envases y adición de agua.
Trasladar de canastil las al rack.
Colocar la canastil la al rack.
Esperar el l lenado del rack en su totalidad.
Llenar el rack con canastil las.
1 rack contiene 20 canastil las.
Trasladar la manguera hidráulica al lugar inicial.
Transportar el rack a cocina estática.
El encender y apagar la l lave de la 
manguera hidráulica implicando 
en ir hasta el lugar.
Trasladar la manguera hidráulica a la zona de lavado envases y adicición de 
agua.
Lavar los envases llenos y adición de agua.
Enceder la l lave de la manguera hidráulica.
Apagar la l lave de la  manguera hidráulica.
Esperar el lavado  de envases y adición de agua del rack.
Figura N° 09: Diagrama de análisis de proceso propuesto de envasado de conservas. 
Fuente: Elaboración propia. 
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En la Figura N° 09 muestra el detalle de actividades correspondiente al método propuesto del proceso de envasado de 
conservas en la Corporación Pesquera ICEF SA.C, en lo que se evidencia que el proceso de envasado de conservas toma un 
tiempo de 739.37 seg./caja, 53.86 seg./caja en inspecciones, 92.94 seg./caja en transporte, 165.26 seg./caja en demora; todo 
ello hace un total de 1051.41 seg./caja. 
En cuanto a los tiempos improductivos después de la propuesta de mejora planteada se tiene lo siguiente: 





Operación  736.61 70% 




Demora  165.26 16% 
Total tiempo (seg.) 1051.42 100% 




La Tabla N° 19 muestra el porcentaje de actividades después de 
plantear la propuesta de mejora, clasificado por operación, 
Inspección, transporte y demora, denotándose el tiempo mayor 
generado en la actividad operación con un 70% respecto a 
inspección, transporte y demora. También, se evidencia que en las 
actividades de transporte y demora se generan el 25% respecto al 









𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒔 𝒊𝒎𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒐𝒔 = 25% 
 Así se determinó que el 25% del total de tiempos son considerados 
como tiempos improductivos, respecto al inicial representando una 
mejora en proceso del 27%. Además, se evidencia que las 
actividades de transporte hacen un total de 37.06 mts de recorrido, 
con respecto al inicial de 183.03 mts. 
Por lo tanto, la aplicación del estudio de tiempos después con las 
mejores planteadas se obtuvo un tiempo estándar total del proceso 
de envasado de conservas de 21.91 seg./envase, con respecto al 
inicial de 34.24 seg./envase representando una mejora del 
36.02%. 
3.5. Determinación de la efectividad de la aplicación del estudio de 
tiempos en la productividad mediante el contraste de estado 
antes y después en el proceso de envasado de conservas de la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote. 
A continuación, se mostrará y detallará la efectividad del estudio de 
tiempos graficado en la productividad, es decir en el contraste del 




3.5.1. Indicadores propuestos (post – prueba) 
3.5.1.1. Eficacia 
Tabla N° 21: Nivel de eficacia del estado antes y después de la propuesta. 
EFICACIA 
  AÑO 
MES 
2014 2015 2016 
Índice de eficacia 
de los 3 años 
Índice de eficacia para el año 
2017 
Mejora respecto a los 
3 últimos años 
Resultados 




Febrero - 51.8% 45.0% 81.1% 
Marzo - 49.6% 32.0% 68.0% 
Abril - 46.8% 40.0% 76.0% 
Mayo 8.4% 58.8% 50.8% 86.8% 
Junio 8.8% 42.6% 28.7% 64.7% 
Julio - 51.0% 25.3% 61.3% 
Agosto - 51.2% 47.0% 83.0% 
Setiembre - 50.9% 54.1% 90.2% 
Octubre - 42.8% 41.5% 77.5% 
Noviembre - 43.2% 42.2% 78.2% 
Diciembre - 42.7% 42.7% 78.7% 
Promedio 22.4% 48.0% 41.5% 77.5% 




Respecto a la Tabla N° 21, se puede evidenciar que, con la mejora 
de los tiempos incurridos en el desarrollo de las actividades, que en 
suma se redujo o mejoró en un 36.02%, por lo tanto es evidente 
que en los 3 últimos años solo se llegó a alcanzar un 37.3% de 
eficacia, por lo que en la propuesta planteada solo en el año 2017 
se llegó a conseguir un nivel de eficacia del 77.5%, teniendo una 
mejora de 40.2% respecto a los 3 últimos años, entre tanto a 
continuación se realiza la comparación del último año (2016) con la 
temporada 2017 (temporada con propuesta), con lo cual se puede 
tener una mejor visión de la mejora con la propuesta: 





Fuente: Tabla N° 21. 
 

































Respecto a la eficiencia, se evidenció un claro aumentó a comparando de los 3 últimos años: 




2014 2015 2016 
Índice de 
eficiencia de los 3 
años 
Índice de eficacia para el año 
2017 
Mejora respecto a los 
3 últimos años 
Tiempos y 
Costos 




Febrero - 40.0% 33.3% 69.4% 
Marzo - 46.7% 26.7% 62.7% 
Abril - 44.0% 44.0% 80.0% 
Mayo 8.0% 60.0% 48.0% 84.0% 
Junio 8.0% 40.0% 28.0% 64.0% 
Julio - 48.0% 24.0% 60.0% 
Agosto - 60.0% 60.0% 96.0% 
Setiembre - 60.0% 70.0% 106.0% 
Octubre - 40.0% 40.0% 76.0% 
Noviembre - 40.0% 40.0% 76.0% 
Diciembre - 40.0% 40.0% 76.0% 




Es observable en la Tabla N° 23 una clara mejora del nivel de 
eficiencia, dado que en las temporadas 2014, 2015 y 2016, se 
obtuvo solo un 32.9% de eficiencia, contrastando claramente con 
la temporada 2017, donde en un solo año se pudo alcanzar nivel 
del 77.2% de eficiencia, logrando una mejora del 44.3% respecto a 
los 3 últimos años y 36.02% al último (producto de la mejora del 
tiempo de las actividades), del mismo que se observa a 
continuación: 
Tabla N° 24: Contraste de temporada 2016 y 2017. 
EFICIENCIA 
Año Tiempos y costos 
2016 41.2% 
2017 77.2% 
Fuente: Tabla N° 23. 
 
Figura N° 11: Contraste de eficiencia de las temporadas 2016 y 2017. 




























En cuanto a la efectividad, se obtuvo como resultado un aumento del nivel del mismo para la temporada 2017 
respecto a las 3 últimas temporadas (2014, 2015 y 2016), precisándose que dicha mejora es producto de la 
reducción de los tiempos de las actividades realizadas en el área objeto de estudio. 





2014 2015 2016 
Índice de 
efectividad de los 3 
años 
Índice de efectividad para el 
año 2017 
Mejora respecto a los 
3 últimos años 
Resultados 




Febrero - 45.9% 39.2% 75.2% 
Marzo - 48.1% 29.3% 65.4% 
Abril - 45.4% 42.0% 78.0% 
Mayo 8.2% 59.4% 49.4% 85.4% 
Junio 8.4% 41.3% 28.4% 64.4% 
Julio - 49.5% 24.6% 60.7% 
Agosto - 55.6% 53.5% 89.5% 
Setiembre - 55.5% 62.1% 98.1% 
Octubre - 41.4% 40.7% 76.8% 
Noviembre - 41.6% 41.1% 77.1% 
Diciembre - 41.3% 41.3% 77.4% 




En la Tabla N° 25 se observa una clara mejora o aumento del 
nivel de efectividad, realizándose un contraste, dado que solo 
para la temporada 2017 se alcanzó un nivel de efectividad del 
77.3%, ello puesto que en las 3 últimas temporadas solo se 
obtuvo un nivel del 35.1%, haciéndose evidenciar la mejora de 
dicho indicador producto de la propuesta o reducción de los 
tiempos en un 36.02%, de tal modo también se realiza una 
comparación más exacta y actual, contrastando la temporada 
2016 y la pronosticada (2017). 





Fuente: Tabla N° 25. 
 
Figura N° 12: Contraste de efectividad de las temporadas 2016 y 2017. 































Después de la aplicación del estudio de tiempos se logró mejorar la 
productividad graficado por sus indicadores eficacia, eficiencia y 
efectividad; ya que se incrementó en un 45.8%, 44.3%, 42.3% 
respectivamente. 
Tabla N° 27: Resultados de los indicadores de la productividad. 
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE ENVASADO DE LA CORPORACIÓN PESQUERA ICEF S.A.C 
MES 
Eficacia Eficiencia Efectividad 
PRE POST PRE POST PRE POST 
Enero 0.484 0.844 0.400 0.760 0.442 0.802 
Febrero 0.450 0.811 0.333 0.694 0.392 0.752 
Marzo 0.320 0.680 0.267 0.627 0.293 0.654 
Abril 0.400 0.760 0.440 0.800 0.420 0.780 
Mayo 0.508 0.868 0.480 0.840 0.494 0.854 
Junio 0.287 0.647 0.280 0.640 0.284 0.644 
Julio 0.253 0.613 0.240 0.600 0.246 0.607 
Agosto 0.470 0.830 0.600 0.960 0.535 0.895 
Setiembre 0.541 0.902 0.700 1.060 0.621 0.981 
Octubre 0.415 0.775 0.400 0.760 0.407 0.768 
Noviembre 0.422 0.782 0.400 0.760 0.411 0.771 
Diciembre 0.427 0.787 0.400 0.760 0.413 0.774 
Fuente: Tabla N° 21, Tabla N° 23 y Tabla N° 25. 
Prueba de normalidad 
Se realizó la prueba de la normalidad con la herramienta SPSS tomando 
los datos del antes y después de los indicadores de la productividad. 
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis general, 
primero se determinó el comportamiento de la serie verificando si 
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provenían de una distribución normal o no. Se evidencia que la muestra 
del presente estudio tiene menor a 30 datos; por tanto, se procedió a medir 
con el estadígrafo de SHAPIRO-WILK (≤30 datos). 
Hipótesis: 
H0: Los datos analizados siguen una distribución normal. 
Ha: Los datos analizados no siguen una distribución normal. 
Regla de decisión: 
 Si p > 5 % se acepta la H0 
 Si p < 5 % se acepta Ha 
Tabla N° 28: Prueba de normalidad. 
Fuente: SPSS vS 20 y Tabla N° 27. 
La Tabla N° 28 muestra ambas significancias p valor son mayores de 
0.05, por lo que se deduce que los datos analizados siguen una 
distribución normal; aceptándose la hipótesis nula; por consiguiente, 
para efectos de contrastar la hipótesis general se utilizará el 
estadígrafo de comparación de la T- Student. 
PRUEBA DE NORMALIDAD 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_PRE 0,184 12 0,200* 0,943 12 0,539 
EFICACIA_POST 0,183 12 0,200* 0,944 12 0,548 
EFICIENCIA_PRE 0,201 12 0,194 0,916 12 0,255 
EFICIENCIA_POST 0,202 12 0,192 0,916 12 0,255 
EFECTIVIDAD_PRE 0,171 12 0,200* 0,953 12 0,677 
EFECTIVIDAD_POST 0,170 12 0,200* 0,953 12 0,675 
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Prueba de Hipótesis: Prueba de T- Student 
Hipótesis del estudio: 
Ha: La aplicación del estudio de tiempos mejora 
significativamente la productividad en el proceso de envasado 
de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017. 
H0: La aplicación del estudio de tiempos no mejora 
significativamente la productividad en el proceso de envasado 
de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017. 
Regla de decisión: 
 Si p ≥ 5 % se acepta H0 
 Si p < a 5 % se acepta Ha 
Tabla N° 29: Prueba de muestras emparejadas 
PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS 
 





































95% de intervalo de 












Inferior Superior   
EFICACIA_PRE 
EFICACIA_POST 
-,360167 0,000389 0,000112 -,360414 -,359919 -3205,281 11 ,000 
EFICIENCIA_PRE 
EFICIENCIA_POST 
-,360083 0,000289 0,000083 -,360267 -,359900 -4321,000 11 ,000 
EFECTIVIDAD_PRE 
EFECTIVIDAD_POST 
-,360333 0,000492 0,000142 -,360646 -,360020 -2535,170 11 ,000 
Fuente: Prueba de normalidad 
En la Tabla N° 29 se puede verificar que la significancia p valor es 0.000, 
el cual es menor a 0.05; por consiguiente, permite aceptar la hipótesis “La 
aplicación del estudio de tiempos mejora significativamente la 
productividad en el proceso de envasado de la Corporación Pesquera 




A continuación, se presentan los resultados de la investigación en base a 
la información procesada mediante las técnicas e instrumentos de estudio 
en datos cuantitativos de análisis descriptivo e inferencial, las que se 
objetivizan mediante cuadros estadísticos, gráficos y testimonios de 
acuerdo con la hipótesis de trabajo y su relación con cada una de las 
manifestaciones de las variables; de lo anterior es de complementación 
que la propuesta planteada basada en la implantación de la 
estandarización de tiempos, con lo cual se plantearon una serie de 
objetivos que permitieron mejorar la situación problemática que afectaba 
directamente a la productividad del área objeto de estudio. 
El análisis de los resultados amerita presentarlo en detalle. Por una parte, 
como se puede observar en los resultados organizados en el objetivo 
denominado diagnosticar el nivel de la productividad de los últimos 3 años 
en el proceso de envasado de conservas de la Corporación Pesquera 
ICEF S.A.C, Chimbote, teniendo así con respecto a la variable 
productividad en estudio con sus indicadores, donde para el caso del 
indicador eficacia en la Tabla N°05 donde apenas se tuvo el índice de 
eficacia promedio mensual de 37.3% al cabo de 3 años, desglosado en 
los años 2014, 2015 y 2016, denotándose que en el año 2015 se ha 
conseguido el mayor índice de eficacia respecto a los años 2014 y 2016, 
justificado que en el mes de mayo se obtuvo el 58.8% en dicho indicador; 
así también con el mismo estado se encuentra la eficiencia, con quien se 
obtuvo un promedio del 32.9% del mencionado indicador y por último con 
un promedio de apenas el 35.1% encontrado en la efectividad, con lo que 
es de necesidad postular a Guaraca, Segundo (2015) quien concluye 
respecto a la productividad que de un estado bajo logró mejorar la misma 
en un 25%; donde este se incrementó unas 28 pastillas/HH en la jornada 
de 11 horas y unas 26 en la jornada de 8 horas. Con este porcentaje de 
mejora, se obtiene una capacidad de producción de 3 248 juegos/mes, el 
cual es una cantidad apta para cubrir los 2 500 juegos/mes, ya que estas 
son requeridas por el área de mercadeo de la empresa, con lo cual se 
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corrobora lo obtenido dado que al principio de la investigación se obtuvo 
un estado negativo en la productividad de la empresa objeto de estudio, 
ante ello es permisible postular a Gutiérrez, Pulido (2010; p.21) quien 
define a la productividad como la relación entre el valor de la cantidad 
producidas y la cantidad de recursos utilizados en el proceso de 
producción y por tanto la medición de la productividad sirve para evaluar 
la eficacia con la cual se usan los factores de producción, la productividad 
se calcula relacionando en valor de las ventas o los ingresos obtenidos 
con los factores de producción, de tal modo es válido el proceso seguido 
para el diagnóstico. 
Por otro lado, se logró determinar el tiempo estándar actual en el proceso 
de envasado de conservas, cuyos resultados presentados en la Tabla N° 
13, donde el tiempo promedio más alto se obtuvo en la actividad espera 
del llenado del rack con canastillas con respecto a las demás actividades, 
registrando 404.10 seg./caja, así también en la Tabla N° 14 se mostró que 
para envasar una caja de entero de anchoveta en presentación de tipo 
Tinapón, se toma un tiempo de 1643.61 segundos, entonces para envasar 
una unidad se toma un tiempo 34.24 seg./envase; de los resultados 
obtenidos en el segundo objetivo son validados con la investigación de 
García, Hugo (2016), quien en sus resultados de los tiempos estándares 
en el área de recepción, obtuvo que en la descarga fue de 2.04 minutos; 
entre ir a pesado y pesar, 3.43 minutos; ir a lavado y lavar, 4.48 minutos; 
enjuague, 1.89 minutos; armado de palet, 3.09 minutos; ir a enfriado y 
enfriar, 8.35 minutos; y finalmente el abastecimiento a línea, 1.98 minutos, 
de tal modo los resultados propios son validados con los de la 
investigación presentada como antecedente, dado que en ambos casos 
se obtienen datos similares con el estudio de tiempos, ante los obtenido 
es permisible nombrar a García, Roberto (2005), quien respecto al estudio 
de tiempos manifiesta que es una técnica que sirve para determinar con 
mayor exactitud posible, para lo cual es necesario realizar un número 
limitado de observaciones, de modo que se halle el tiempo necesario para 





Para el caso del objetivo denominado plantear una propuesta de mejora 
en el proceso de envasado de conserva, el mismo que se muestra en la 
Figura N° 08, es decir el diagrama de recorrido propuesto del proceso de 
envasado de conserva y en la Figura N° 09 el diagrama de análisis de 
procesos propuesto, conjuntamente a ello en la Tabla N° 19 donde se 
muestra el estudio de tiempos después con las mejoras planteadas, de la 
misma que se pudo obtener un tiempo estándar total del proceso de 
envasado de conservas de 1051.56 seg./caja; entonces para una unidad 
se toma un tiempo de 21.91 sg./envase, con respecto al inicial de 34.24 
segundos por envase representando una mejora del 36.02%, dichos 
resultados tuvieron un impacto significativo en la mejora del tiempo de las 
actividades, dado que mediante la propuesta se pudieron eliminar algunas 
actividades que restaban valor al proceso con lo cual se redujo 
significativamente los tiempos llevados a cabo por actividad, para lo cual 
amerita mencionar la investigación de Jijón, Klever (2013), donde 
concluye logrando determinar el tiempo estándar óptimo de la planta de 
producción reduciendo un 96.92 minutos improductivos e incrementando 
la capacidad de producción en un 12.65%, de tal modo se valida los 
resultados obtenidos que en si se encuentra centralizado en la reducción 
de tiempos. 
Por último, para el caso del objetivo determinar la efectividad de la 
aplicación del estudio de tiempos en la productividad mediante el 
contraste de estado antes y después en el proceso de envasado de 
conservas donde para el indicador eficacia posterior a la propuesta se 
obtuvo un 77.5% muy superior al estado inicial, entre tanto el nivel de 
eficiencia aumentó un 44.3%, obteniéndose un 77.2% en el mencionado 
indicador y por último el indicador efectividad se tuvo un aumento del 
35.1%, llegando a alcanzar un 77.3%, dichos resultados son validados 
con la investigación de Acuña, Diego (2012), donde el mencionado 
investigador obtuvo mediante la reducción de tiempos en 9.12 minutos, 
lograr aumentar la productividad 13.1%, de tal modo se obtienen 
resultados similares, de tal modo entonces se cumple con el desarrollo y 
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finalización de los objetivos planteados al inicio de la investigación, 
validándose así los mismos mediante antecedentes que presentan las 
mismas variables respecto a sus resultados. 
Es de mencionar que la reducción del tiempo de las actividades tuvo un 
impacto positivo significativo en las dimensiones de la productividad 
mencionados, dado que para la eficacia se obtuvo una mejora del 40.2%, 
para la eficiencia un 44.3% y para la efectividad un 42.3% 
Respecto a los niveles de la productividad, se denotó que los niveles de 
sus dimensiones no se encuentran al 100%, ello es justificable en que, a 
parte del tiempo estándar existen otros factores problemáticos asociados 

























 El diagnóstico del estado antes de la aplicación de la propuesta, de 
lo cual se pudo analizar los indicadores o dimensiones de la 
productividad, arrojando para la eficiencia al cabo de 3 años un 
37.3%, para eficacia un 32.9% y para el indicador efectividad se 
obtuvo un 35.1%, para tal caso los 3 indicadores objeto de estudio 
presentan porcentajes muy por debajo de lo aceptable, por lo tanto, 
el estado anterior se hizo evidenciable una clara problemática en la 
productividad. 
 Se obtuvo en primer lugar los tiempos estándar por actividades, de 
los mismos se pudo constatar que el tiempo estándar para las 
actividades fue de 1643.61 seg./caja y/o 34.24 seg./envase 
registrándose entonces un tiempo excesivo por actividad en el área 
estudiada. 
 Se logró la aplicación de la propuesta planteada, donde la misma 
estuvo basada en un diagrama de recorrido propuesto para el 
proceso de envasado de las conservas de pescado. 
 Se logró reducir los tiempos llevados a cabo por actividad, producto 
de la propuesta planteada, es decir mediante la implantación de 
tiempos estándar para las actividades, por lo tanto, se logró obtener 
un tiempo estándar de 21.91 seg/ envase, con respecto al inicial de 
34.24 seg./envase, por lo tanto, ello representó una mejora del 
36.02%. 
 Se logró aumentar el nivel de productividad, graficado por sus 
indicadores, dado que para el caso de la eficacia se obtuvo una 
mejora del 40.2%, llegando a alcanzar un 77.5%, para la eficiencia 
se logró una mejora del 44.3%, obteniéndose un 77.2% y por último 
para el indicador efectividad se obtuvo una mejora del 42.3%, 





 Se debe realizar un monitoreo constante de los estados de los 
indicadores de productividad no solo del área que fue objeto de 
estudio, si no de las demás áreas que forman parte de la cadena de 
producción de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C, dichos 
monitoreos deben ser programados o planificados por el Jefe de 
Producción en coordinación con el gerente general para todas las 
áreas en función. 
 Se deben realizar investigaciones sobre otros indicadores ligados a 
la productividad de la cadena de producción, dado como la 
productividad laboral, la productividad de los insumos, entre otros, 
con la finalidad de tener una mejor visión de todos los indicadores 
de la productividad en una o más áreas que conforma la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C. 
 Así también se deben proponer medidas de contingencia como 
respaldo de la actual propuesta planteada, siendo  aplicado este 
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OBJETIVO GENERAL JUSTIFICACIÓN HIPÓTESIS GENERAL VARIABLES INDICADORES 
TIPO Y 
DISEÑO 
¿En qué medida la 
aplicación del 
estudio de tiempos 
mejora la 
productividad en el 
proceso de envasado 
de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote, 2017? 
Aplicar el estudio de 
tiempos para 
mejorar la 
productividad en el 
proceso de envasado 
de la Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote, 2017. 
El presente estudio se 
justifica teóricamente 
en la medida que usarán 
los conocimientos 
teóricos del estudio de 
tiempos para la mejora 




por lo que el estudio de 
tiempos para mejorar el 
ritmo del trabajo que 
realiza un trabajador 
con lleva a analizar el 
ritmo actual, en donde 
el trabajador pueda 
estar haciendo un mal 




Del mismo modo, 
presenta una 
justificación práctica al 
permitir dar una 
solución al problema 
que corre la empresa 
aplicando el estudio de 
La aplicación del 
estudio de tiempos 
mejora 
significativamente la 
productividad en el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación Pesquera 















































Tiempo promedio de 




𝑇𝑁 =  𝑇𝑂 𝑥 𝐹𝑉 
𝑇𝐸 =  𝑇𝑁 𝑥 (1 +  𝑆) 
Donde: 
𝑇𝑁: Tiempo normal 
𝑇𝑂: Tiempo observado 













































¿Cuál es el nivel de la 
productividad en los 
últimos 3 años en el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote? 
Diagnosticar el nivel 
de la productividad 
de los últimos 3 años 
en el proceso de 
envasado de 
conservas de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
El nivel de la 
productividad en los 
últimos 3 años se 
encuentra en una 
escala regular en el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
corporación pesquera 










¿Cuál es el tiempo 
estándar actual en el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación 




actual en el proceso 
de envasado de 
conservas de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
El tiempo estándar 
actual es improductivo 
en el proceso de 
envasado de conservas 
de la Corporación 













¡Cuál es la propuesta 
de mejora más 
adecuada para el 
proceso de envasado 
de conserva de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote? 
Plantear una 
propuesta de mejora 
en el proceso de 
envasado de 
conserva de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
tiempos para eliminar 
los retrasos de 
producción.  
Socialmente, se justifica, 
porque los trabajadores 
podrán tener menor 
carga mental y física, lo 
cual implicaría un mejor 
desempeño por parte de 
los personales; y de esta 
se logrará mejorar la 
productividad de la 
empresa en estudio. 
Por otro lado, se justifica 
tecnológicamente, esta 
investigación brinda 
nuevas tecnologías en el 
proceso productivo de la 
conserva de pescado, ya 
que al tener datos se 
podrá determinar los 
tiempos necesarios para 
poder mejorar la 
productividad. El 
presente estudio será un 
aporte porque servirá 
como referencia de 
otras nuevas 
investigaciones 
relacionados al rubro. 
La propuesta de 
mejora es la más 
adecuada para el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación Pesquera 











































𝑅𝑎: Resultado alcanzado 
𝑅𝑒: Resultado esperado 
 
Y2.1.  
((𝑅𝑎/𝐶𝑎 ∗ 𝑇𝑎))/ 
 (𝑅𝑒/ 𝐶𝑒 ∗ 𝑇𝑒) 
Donde: 
𝐶𝑎: costo alcanzado      
𝐶𝑒: Costo esperado 
𝑇𝑎: Tiempo alcanzado      




+  𝑝𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎) 
/ 2 














¿En qué medida el 
tiempo estándar 
propuesto mejora el 
proceso de envasado 
de conserva de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote? 
Evaluar el tiempo 
estándar propuesto 
en el proceso de 
envasado de 
conservas de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
El tiempo estándar 
propuesto mejora el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación Pesquera 










¿En qué medida la 
aplicación del 
estudio de tiempos 
tiene una efectividad 
en la productividad 
del proceso de 
envasado de 
conservas de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote? 
Determinar la 
efectividad de la 
aplicación del 
estudio de tiempos 
en la productividad 
mediante el 
contraste del estado 
antes y después en el 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación 
Pesquera ICEF S.A.C, 
Chimbote. 
El estudio de tiempos 
tiene una efectividad 
significativa en la 
productividad del 
proceso de envasado 
de conservas de la 
Corporación Pesquera 





























Fuente: Elaboración propia. 
 




el proceso de 
envasado 
Los trabajos son realizados a mano. 
Falta de estudios de 
distribución del espacio 
laboral. 
Falta de una supervisión 
constante de las actividades 
en el área. 
Mala distribución del área. 
Falta de automatización para el 
transporte y lavado de envases. 
Mano de obra 
Materiales Materia prima 
 
Falta de automatización 
para la distribución de la 
materia prima. 
Mala distribución de la 
materia prima. 
Existencia de viseras en el pescado 
al llegar al área de envasado. 
Falta de personal para el control 
de limpieza de viseras de la 
materia prima que llega al área. 
Bajos índices de eficiencia, eficacia y efectividad 
de los tiempos por cada actividad. 
Falta de un tiempo 
estándar para actividad. 
Bajos índices de eficiencia, 
eficacia y efectividad en el 
desempeño del personal. 
Falta de capacitación 
al personal 
Mala conexión de las 
tuberías en el área. 
Falta de mantenimiento 
del sistema de distribución 
de agua. 
Mala distribución de los 
materiales de trabajo. 
Falta de estudios de 
distribución de 


























Anexo N° 05: Guía de revisión documental. 
DATOS GENERALES 
EMPRESA  JEFE DE ÁREA  
















































en el área de 
envasado, de 
los últimos 3 
años. (Horas) 












Enero    
Febrero    Febrero    Febrero    
Marzo    Marzo    Marzo    
Abril    Abril    Abril    
Mayo    Mayo    Mayo    
Junio    Junio    Junio    
Julio    Julio    Julio    
Agosto    Agosto    Agosto    
Setiembre    Setiembre    Setiembre    
Octubre    Octubre    Octubre    
Noviembre    Noviembre    Noviembre    


















en el área de 
envasado, de 
los últimos 3 
años. (Horas) 












Enero    
Febrero    Febrero    Febrero    
Marzo    Marzo    Marzo    
Abril    Abril    Abril    
Mayo    Mayo    Mayo    
Junio    Junio    Junio    
Julio    Julio    Julio    
Agosto    Agosto    Agosto    
Setiembre    Setiembre    Setiembre    
Octubre    Octubre    Octubre    
Noviembre    Noviembre    Noviembre    
Diciembre    Diciembre    Diciembre    
Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo N° 06: Hoja de control de tiempos. 
DATOS GENERALES 
EMPRESA  JEFE DE ÁREA  
ÁREA  INVESTIGADOR  
     PROCESO: 
   FECHA INICIO (DD,MM): 
   FECHA FINAL (DD,MM): 
DETALLE DE ACTIVIDADES 
TIEMPO OBSERVADO MEDICIÓN DEL TRABAJO 















                     
                     
           
           
                     
                     
TOTAL 
          
Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Corporación Pesquera ICEF S.A.C. 
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Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 
141 
 





















































Anexo N ° 14: Análisis de factor de actuación 
DETALLE DE ACTIVIDADES 





Llenar la canasta con materia prima. +0,05 +0,03 0 1.08 
Lavar  materia prima. +0,01 +0,06 -0,02 1.05 
Trasladar la materia prima a mesa de envasado. +0,05 +0,03 0 1.08 
Vaciar la materia prima en mesas de envasado. +0,01 +0,03 -0,02 1.05 
Acudir a la zona de envasado. +0,03 +0,03 0 1.06 
Recoger cesto vacío. +0,03 -0,01 -0,02 1 
Trasladar el cesto vacío a la zona de envases. +0,03 -0,01 0 1.02 
Llenar el cesto con envases vacíos. +0,01 +0,09 0 1.10 
Trasladar el cestos lleno a la zona de despacho. +0,05 +0,06 -0,02 1.09 
Acudir a la zona de recepción de envases. +0,05 +0,06 0 1.11 
Solicitar envases vacíos. +0,05 0 0 1.05 
Recibir envases vacíos. +0,03 +0,06 0 1.09 
Trasladar el cesto lleno a mesas de envasado. +0,05 +0,06 0 1.11 
Colocar la canastilla en mesa de envasado. +0,03 -0,01 0 1.02 
Colocar los envases vacíos verticalmente en 
canastilla. 
+0,05 +0,09 0 1.14 
Verificar que los envases vacíos estén bien colocados 
para el llenado de materia prima. 
+0,01 +0,06 -0,02 1.05 
Contabilizar el número de piezas de entero de 
pescado . 
+0,05 0 0 1.05 
Llenar los envases con materia prima. +0,06 +0,06 0 1.12 
Verificar que todos los envases estén llenos con 
materia prima. 
+0,05 +0,06 0 1.11 
Transporte de canastillas al rack. +0,05 +0,06 0 1.10 
Colocar la canastilla al rack. +0,05 +0,06 0 1.11 
Llenar el rack con canastillas. -0.04 +0.03 -0.04 0.95 
Esperar el llenado del rack en su totalidad. -0,04 +0,03 -0,04 0.95 
Trasladar el rack lleno a la zona de lavado de envases 
y adición de agua a los mismos. 
+0,05 +0,06 0 1.11 
Acudir al lugar de la manguera hidráulica. +0,05 +0,03 0 1.08 
Encender la manguera hidráulica. +0,06 +0,03 0 1.09 
Trasladar la manguera hidráulica a la zona de lavado 
envases y adición de agua a los mismos. 
+0,03 +0,06 0 1.09 
Lavar los envases llenos y adición de agua a los 
mismos. 
+0,01 +0,03 0 1.04 
Acudir al lugar de la manguera hidráulica. +0,05 +0,03 0 1.08 
Apagar la manguera hidráulica. +0,06 +0,03 0 1.09 
Trasladar la manguera hidráulica al lugar inicial. +0,03 +0,06 0 1.09 
Transporte del rack a cocina estática +0,03 +0,06 0 1.09 











Llenar la canasta con materia prima. 0.05 0.09 1.14 
Lavar materia prima. 0.05 0.1 1.15 
Trasladar la materia prima a mesa de envasado. 0.05 0.09 1.14 
Vaciar la materia prima en mesas de envasado. 0.05 0.09 1.14 
Acudir a la zona de envasado. 0.07 0.08 1.15 
Recoger cesto vacío. 0.07 0.09 1.16 
Trasladar el cesto vacío a la zona de envases. 0.07 0.09 1.16 
Llenar el cesto con envases vacíos. 0.07 0.09 1.16 
Trasladar el cestos lleno a la zona de despacho. 0.07 0.09 1.16 
Acudir a la zona de recepción de envases. 0.07 0.08 1.15 
Solicitar envases vacíos. 0.07 0.08 1.15 
Recibir envases vacíos. 0.07 0.09 1.16 
Trasladar el cesto lleno a mesas de envasado. 0.07 0.09 1.16 
Colocar la canastilla en mesa de envasado. 0.07 0.10 1.17 
Colocar los envases vacíos verticalmente en canastilla. 0.07 0.09 1.16 
Verificar que los envases vacíos estén bien colocados 
para el llenado de materia prima. 
0.07 0.08 1.15 
Contabilizar el número de piezas de entero de pescado 
. 
0.07 0.08 1.15 
Llenar los envases con materia prima. 0.07 0.08 1.15 
Verificar que todos los envases estén llenos con 
materia prima. 
0.07 0.08 1.15 
Transporte de canastillas al rack. 0.05 0.07 1.12 
Colocar la canastilla al rack. 0.05 0.07 1.12 
Llenar el rack con canastillas. 0.05 0.06 1.11 
Esperar el llenado del rack en su totalidad. 0.05 0.06 1.11 
Trasladar el rack lleno a la zona de lavado de envases y 
adición de agua a los mismos. 
0.05 0.13 1.18 
Acudir al lugar de la manguera hidráulica. 0.05 0.06 1.11 
Encender la manguera hidráulica. 0.05 0.06 1.11 
Trasladar la manguera hidráulica a la zona de lavado 
envases y adición de agua a los mismos. 
0.05 0.09 1.14 
Lavar los envases llenos y adición de agua a los mismos. 0.05 0.10 1.15 
Acudir al lugar de la manguera hidráulica. 0.05 0.06 1.11 
Apagar la manguera hidráulica. 0.05 0.06 1.11 
Trasladar la manguera hidráulica al lugar inicial. 0.05 0.09 1.14 
Transporte del rack a cocina estática 0.05 0.13 1.18 
Fuente: Elaboración propia. 
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Fuente: Elaboración propia. 
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DESTREZA      
1. Muestra aptitud en el 
uso del equipo, 
herramientas y 
ensamblando piezas. 
6 3 0 2  
2. Seguridad y 
coordinación 
6 3 0 2  
3. Coordinación y ritmo.  2 0 2  
EFECTIVIDAD      
1. Aptitud para reponer, 
tomar continuamente 
herramientas y 
piezas con exactitud. 
6 3 0 2  
2. Aptitud para facilitar, 
combinar, eliminar o 
acortar movimientos. 
6 3 0 4  
3. Aptitud para utilizar 
ambas manos con 
igual soltura. 
6 3 0 4  
4. Aptitud para limitar 
los esfuerzos al 
trabajo necesario. 
  0 4  
APLICACIÓN 
FÍSICA 
     
1. Ritmo de trabajo. 6 3 0 4  
2. Atención   0 2  









Anexo N ° 19: Tabla de suplementos - OIT 
 











Anexo N ° 20: Fórmulas 
ESTUDIO DE TIEMPOS 
 








FÓRMULA N° 02: 
Tiempo normal 
𝑇𝑁 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 × 𝐹𝑉 
𝐷𝑜𝑛𝑑𝑒: 
𝑇𝑁: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 
𝐹𝑉: 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 
 
FÓRMULA N° 03: 
Tiempo estándar 
𝑇𝐸 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 + (1 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜) 
𝐷𝑜𝑛𝑑𝑒: 






FÓRMULA N° 04: 
Eficacia 
𝑻𝑰𝑬𝑴𝑷𝑶𝑺 
𝑇 = 𝑇𝑎 𝑇𝑒⁄   
𝑪𝑶𝑺𝑻𝑶𝑺: 
𝐶 =
(𝑅𝑎 𝐶𝑎 ∗ 𝑇𝑎⁄  )
( 𝑅𝑒 𝐶𝑒 ∗ 𝑇𝑒⁄ )
⁄  
𝐷𝑜𝑛𝑑𝑒: 
𝐶𝑎: 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 
𝐶𝑒: 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 
𝑇𝑎: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 
𝑇𝑒: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 
 
 
FÓRMULA N° 05: 
Eficiencia 
𝑹𝑬𝑪𝑼𝑹𝑺𝑶𝑺: 
𝑅 = 𝑅𝑎 𝑅𝑒⁄  
 
𝐷𝑜𝑛𝑑𝑒:  
𝑅𝑎: 𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 
𝑅𝑒: 𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 
 
 
FÓRMULA N° 06: 
Efectividad 
( 𝑝𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 + 𝑝𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎)
2⁄
= 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑜 𝑝𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 (%) 

















Fuente: Heizer y Render; Gutierrez, P y Kanawaty, G. 
 
 
n = Tamaño de la muestra que deseamos 
calcular (número de observaciones) 
n' = Número de observaciones del estudio 
preliminar 
Σ = Suma de los valores 
x = Valor de las observaciones. 




Anexo N ° 21: Evidencias fotográficas. 
 
 





































Llenado de cestos con envases y despacho del mismo. 
 
